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RESUMEN 
Se diseñó un Sistema de Higiene y Seguridad Industrial para la empresa de  Alimentos e 
Insumos Falconí ubicada en el Parque Industrial - Riobamba, con la finalidad de 
proporcionarle un ambiente adecuado para el trabajo y garantizar la calidad de sus 
productos. 
Se utilizó método analítico con el que se recopiló datos para el posterior análisis y 
evaluación de la situación inicial de la empresa observándose que los factores como 
ruido, y calidad de aire se encuentran fuera de los valores permisibles además de un alto 
índice de riesgos físico-químicos y biológicos. 
Se diseño el sistema el mismo que consta de normativas tales como: el uso obligatorio de 
equipo de protección personal, aplicación de señaletica obligatoria, de advertencia, de 
prohibición e informativas en áreas estratégicas, correcto uso de materiales químicos, 
protocolos higiénicos en la manipulación de productos, plan emergencia en caso de 
desastres y acciones correctivas en cuanto a mantenimiento de equipos, mejora de la 
infraestructura e implementación de una unidad médica de emergencia encargada de 
hacer chequeos periódicos a los trabajadores, todo esto en base a la normativa 
internacional OSHAS 18000.  
Con lo que se logró la concientización de los trabajadores y directivos de la empresa 
sobre la importancia de la seguridad industrial para que la empresa se mantenga en el 
mercado como una industria competitiva. 
Por lo que se recomienda la aplicación de este sistema que asegure la calidad de ambiente 
de trabajo para todos sus trabajadores. 
 
 
xviii 
 
 
SUMARY 
The Hygiene and Industrial Security System for the Food and Supply Falconí Enterprise 
was designed I the Industrial Park Riobamba, to provide and adequate environment for 
work and guarantee the product quality.  
The analytical method was used to collect data for the further analysis and evaluation of 
the initial enterprise situation observing that factors such as noise and air quality are 
outside the permissible values as well as a high index of physical, chemical and 
biological risk. 
The system consists of norms such as: compulsory use of personal protection equipment, 
compulsory signaling application, warning and information on strategic areas, correct use 
of chemical materials, hygiene protocols in the product handling, emergency plan in case 
of disasters and corrective actions as to the equipment maintenance, improvement of the 
infrastructure and implementation of an emergency medical unit in charge of conducting 
periodic checks to the workers, all this on the basis of an international norm OSHAS 
18000. 
With this the awareness of workers and staff of the enterprise was attained on the 
importance of industrial security so that the enterprise maintains itself in the market as a 
competitive industry. 
This is why it is recommended to apply this system to guarantee the work environment 
quality for all its workers. 
 
 
 
 
 
xix 
 
 
INTRODUCCIÓN 
 
La seguridad e higiene industrial a través del tiempo tiene una lenta evolución, debido, 
mayormente a la resistencia al cambio. Algunas organizaciones aun no han tomado 
conciencia de lo importante que es para una empresa cuidar la salud y seguridad de sus 
empleados y siguen inclinándose a ideas antiguas basadas en medidas primitivas relativas 
a la regulación de riesgos. 
Es así como frecuentemente las organizaciones se ven en la necesidad de montar sistemas 
efectivos de control y o daños para evitar pérdidas que afecten el sistema productivo de la 
empresa, pero generalmente no saben cómo o a quien recurrir para ello. Es por esto que 
toda organización moderna requiere de la creación de condiciones para proteger la vida 
de los trabajadores así como también de los bienes materiales de la misma. 
La Industria de Alimento e insumos Falconí fue creada en el año de 1998 por su 
propietario el Ingeniero Juan Diego Falconí, la misma que en sus inicios se dedicaba a la 
producción artesanal de yogurt y quesos, hoy en día la empresa se ha industrializado 
cambiando sus productos a: aguas purificada, pulpa de fruta, jugos naturales y artificiales, 
actualmente la empresa cuenta con 33 trabajadores los mismos que se encuentran 
expuestos a riegos, peligros y accidentes de trabajo. 
 De acuerdo a lo anterior surge la presente investigación que tiene como misión  
proporcionar a la empresa un Sistema de Seguridad e Higiene Industrial el cual pretende 
crear un ambiente seguro en el trabajo para todo su recurso humano. 
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ANTECEDENTES 
La seguridad y la higiene tuvo sus inicios en el siglo XIV y sus primeros pasos se dieron 
por la asociación de artesanos europeos quienes propusieron normas para proteger y 
regular sus profesiones. 
Posteriormente, fue creada una especialidad llamada medicina del trabajo por el Dr. 
Bernardo Ramazzini (1700), precursor de la higiene en el trabajo a través de las 
repercusiones laborales, económicas, sociales y a nivel del propio individuo. Este médico 
italiano también se dedico a estudiar los riesgos y enfermedades existentes en más de 100 
profesiones diferentes, dando de esta manera paso a la medicina del trabajo, presentando 
asistencia directa a los trabajadores.  
La educación, desarrollo y el alto rendimiento de las organizaciones modernas, dependen 
en gran parte de la eficacia y eficiencia, así como también de la adaptación y el sentido de 
la responsabilidad del recurso humano, es por ello que cada día son más las 
organizaciones que aportan tiempo y dinero a la seguridad y prevención de accidentes 
con lesiones que ocurren en lugares de trabajo. 
La higiene y seguridad, es una rama que se ocupa de las normas, procedimientos y 
estrategias, destinados a preservar la integridad física de los trabajadores, de este modo, 
la higiene y seguridad laboral está en función de las operaciones de la empresa, por lo que 
su acción se dirige, básicamente, a prevenir accidentes laborales y a garantizar 
condiciones personales y materiales de trabajo capaces de mantener un nivel óptimo de 
salud de los trabajadores. 
La Industria de Alimentos e Insumos Falconí I.A.F es una empresa que en los últimos 
años se ha posesionado con nuevas y mejores tecnologías con el fin de garantizar la 
calidad y servicio a sus clientes por ello la empresa ha visto necesario la Implementación 
de los programas de higiene y seguridad industrial, orientados a garantizar condiciones 
xxi 
 
personales y materiales de trabajo capaces de mantener cierto nivel de salud de los 
trabajadores, como también desarrollar conciencia sobre la identificación de riesgos, 
prevención de accidentes y enfermedades profesionales en cada perspectiva de trabajo. 
La Industria de Alimentos e Insumos Falconí I.A.F. se encuentra ubicada en la Av. 
Bolívar Bonilla entre 1
ra
 y 2
da 
en el Parque Industrial de la ciudad de Riobamba provincia 
de Chimborazo, cuenta con 17 empleados, está distribuido en dos bloques, la primera 
para la elaboración de agua purificada y jugos, el segundo para la elaboración de pulpa de 
fruta y mermeladas. Debido al incremento en la producción y empleados la Industria está 
en la obligación de realizar un sistema de gestión en Higiene y Seguridad Industrial para 
cuidar la salud de los empleados y de esta manera obtener productos de calidad.  
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JUSTIFICACIÓN 
Desde la época precolombina se enseñó el manejo seguro de las herramientas y elementos 
para el desarrollo de sistemas de seguridad ocupacional; y su respectivo código de 
normas morales creado con una profunda conciencia social, ecológica y de conservación 
ambiental, y así poder marchar por senderos del buen vivir y del buen servir. 
Teniendo presente lo anteriormente mencionado y la situación actual que se vive a nivel 
mundial en las industrias en el aspecto de seguridad ocupacional, se propone desarrollar 
un Sistema de Gestión en Control y Seguridad Industrial en una industria cuya actividad 
principal operativa expone a los trabajadores a riesgos y enfermedades laborales; cuyos 
efectos no solamente serían en aspectos económicos, sino también sociales y laborales. 
La “Industria de Alimentos e Insumos Falconí I.A.F.” con una visión amplia y clara de 
significado de la seguridad e higiene laboral, entiende que un programa de seguridad 
efectivo se consigue con el apoyo y acoplamiento del factor humano; esto debe ser 
motivado y encaminado a sentir la verdadera necesidad de crear un ambiente de trabajo 
más seguro y estable. La creación de un ambiente seguro en el trabajo implica cumplir 
con las normas y procedimientos, sin pasar por alto ninguno de los factores que 
intervienen en la confirmación de la seguridad como son: en primera instancia el factor 
humano (entrenamiento y motivación), las condiciones de la empresa (infraestructura y 
señalización), las condiciones ambientales (ruido y ventilación), las acciones que, 
conllevan riesgos, prevención de accidentes, entre otros. El seguimiento continuo 
mediante las inspecciones y el control de estos factores contribuyen a la formación de un 
ambiente laboral más seguro y confortable. 
De tal forma, la presente investigación tiene su origen, en la vital importancia que 
engloba el conocimiento y la identificación de riesgos, prevención de accidentes y 
enfermedades profesionales en cada perspectiva de trabajo, porque permite garantizar a 
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los trabajadores condiciones de seguridad, salud y bienestar en un ambiente de trabajo 
adecuado y propicio para la ejecución de sus tareas diarias. 
La Seguridad Industrial es una exigencia actual de la sociedad a las empresas que desean 
ser competitivas. 
El presente trabajo tiene por objeto el Diseño de un sistema de gestión en higiene y 
seguridad industrial, en una empresa dedicada a la elaboración de productos alimenticios 
I.A.F en la ciudad de Riobamba.; encaminado a evaluar y controlar riesgos que se 
generan al tener contacto con las maquinarias y equipos de trabajo, sin dejar de 
considerar que existen riesgos paralelos tales como físicos, químicos, mecánicos y hasta 
ergonómicos en la operación de las máquinas.  
La aplicación de este trabajo está encaminada a establecer las condiciones y garantías que 
deben reunir al momento de realizar una operación o un trabajo en la empresa, en función 
de la seguridad de los operadores y del personal en general, así lograr el incremento de la 
confiabilidad en las labores realizadas y un crecimiento sostenido de esta industria. 
Mediante esta investigación se busca además dejar sentadas las bases para la obtención de 
un certificado de seguridad, ya que contar con un documento que contenga el desempeño 
correcto y seguro de cada uno de los procesos manejado dentro de la industria y la 
gestión adecuada relacionada con el recurso humano, son exigencias principales para 
obtener una determinada acreditación, y es hacia donde la empresa desea llegar. 
Por otra parte, esta investigación beneficiará a los trabajadores de la empresa, ya que de 
ser tomadas las medidas preventivas necesarias, se mejorará la calidad de su ambiente de 
trabajo, lo que incidirá en su seguridad personal y profesional. 
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OBJETIVOS 
OBJETIVO GENERALE: 
 Diseñar un Sistema de Seguridad Industrial e Higiene en la Industria de Alimentos 
e Insumos Falconí I.A.F.  
 
OBJETIVOS ESPECÍFICOS: 
1. Realizar el diagnóstico de la Situación actual de la empresa. 
2. Identificar y Analizar los riesgos en las diferentes áreas donde se desempeña el 
personal de la Industria I.A.F. 
3. Conocer las necesidades de la empresa para poder ofrecerles la información más 
adecuada orientada a solucionar sus problemas.  
4. Describir las condiciones de higiene y seguridad industrial para el trabajador que 
labora en la Industria I.A.F. 
5. Establecer las condiciones y garantías que deben tener los trabajadores al 
momento de realizar una operación o un trabajo en la empresa. 
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CAPÍTULO I 
1. MARCO TEÓRICO 
1.1.  INFORMACIÓN GENERAL DE LA EMPRESA  
A continuación se exponen algunos aspectos importantes de LA EMPRESA, 
necesarios para un mejor desarrollo del Diseño del Sistema de Seguridad e 
Higiene Industrial.  
1.1.1. ACTIVIDAD ECONÓMICA  
La Industria de Alimentos e Insumos Falconí se dedica a la elaboración  y venta de:  
 Agua purificada embotellada 
 Jugos artificiales 
 Mermeladas 
 Pulpa de fruta 
1.1.2. MISIÓN  
Es una empresa que se dedica a producir y comercializar de agua purificada y 
productos alimenticios naturales y artificiales de consumo masivo de calidad  
elaborados por el mejor personal, orgulloso de proporcionar plena satisfacción al 
paladar más exigente, brindando el mejor servicio a nuestros clientes que son la 
razón de ser de la empresa, logrando de esta manera satisfacer las necesidades de 
nuestros actuales y futuros clientes; contribuyendo con el desarrollo industrial 
del país, generando trabajo, bienestar y rentabilidad. 
1.1.3. VISIÓN DE LA EMPRESA 
En el 2014 llegar a ser una empresa líder en el centro del país en la 
producción y comercialización de productos alimenticios de calidad, sanos 
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que aporten a la sociedad una mejor calidad de vida, satisfaciendo las 
necesidades del consumidor brindándole una nueva opción de alimentación 
logrando ser una empresa altamente productiva, de gente motivada que 
cumple con las más altas normas que exigen la calidad y el medio ambiente. 
1.1.4. OBJETIVOS DE CALIDAD  
 Aumentar la satisfacción del cliente.  
 Cumplir con los pedidos solicitados por los clientes.  
 Disminuir los reclamos.  
 Disminuir producto no conforme.  
 Mejorar el clima laboral.  
 Cumplir las Normas vigentes de Calidad. 
1.1.5. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL  
La estructura organizacional de LA EMPRESA se muestra en el Anexo 1. 
Esta cuenta con las siguientes áreas:  
 Gerente General 
 Jefe Financiero 
 Jefe de Producción 
 Jefe de Ventas 
 Distribuidores 
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1.1.6. DISTRIBUCIÓN DE PERSONAL 
La plantilla laboral consta de los siguientes trabajadores:  
TABLA 1.1.6-1 TRABAJADORES DE LA I.A.F 
                                                 DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DEL PERSONAL DE LA PLANTA HORNIMANS 
PERSONAL CODIGO DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DEL PERSONAL DE LA PLANTA 
HORAS DE 
TRABAJO 
    ADMINISTRACION   
1 3 BAÑOS 8 
0 7 PARQUEADERO 0 
2 6 COMEDORES 8 
 
1 OFICINAS 
 
1   GERENTE GENERAL 8 
1   JEFE FINANCIERO 8 
1 
 
SECRETARIA 8 
1 
 
JEFE DE PRODUCCIÓN 8 
1 
 
JEFE DE VENTAS 8 
7 
 
DISTRIBUIDORES 8 
  2 BODEGA DE MATERIAS PRIMA   
1   PERSONAL  8 
  4 BODEGA DE PRODUCTOS TERMINADO   
1   PERSONAL 8 
    PROCESO   
  8 BLOQUE 1 
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A. PURIFICACIÓN DE AGUA 8 
 
1 Tanque de liberación de aire 8 
 
2 Filtro de arena 8 
 
3 Tanque de tratamiento de agua 8 
 
4 Filtro de carbón 8 
 
5 Microfiltro 8 
 
6 Filtro de cartucho 8 
 
7 Tanque de almacenamiento 8 
 
8 Esterilizador UV 8 
 
9 Llenado de botellas 8 
 
10 Tapado 8 
 
11 Mesa colector 8 
 
12 Transportador 8 
 4 
 
B. JUGOS ARTIFICIALES   
 
1 Intercambiador de calor 8 
 
2 Tanque de mezcla 8 
 
3 Homogeneizador 8 
 
4 Pasteurizador 8 
 
5 Enfriamiento 8 
 
6 Tanque de almacenamiento temporal 8 
4 
 
 
7 Llenado 8 
 
8 Sellado 8 
 
9 Bodega de Producto terminado 8 
  9 BLOQUE 2   
4 
 
A. MERMELADA 
 
 
1 Selección de materia prima 8 
 
2 Pesado 8 
 
3 Tina de lavado 8 
 
4 Pelado mecánico 8 
 
5 Pulpeadora 8 
 
6 Cocción 8 
 
7 Envasado 8 
 
8 Enfriado 8 
 
9 Etiquetado 8 
 
10 Almacenamiento 
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B. PULPA DE FRUTA 
 
 
1 Acceso sala de proceso 8 
 
2 Mesa de trabajo 8 
 
3 Banda transportadora de selección 8 
 
4 Lavadora de frutas 8 
 
5 Banda transportadora 8 
 
6 Marmita eléctrica 8 
 
7 Despulpadora de frutas 8 
 
8 Bomba  8 
 
9 Tanque de frío 8 
 
10 Bomba  8 
 
11 Envasadora selladora semiautomática 8 
 
12 Cuarto frío 8 
33 
  
 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
1.1.7. JORNADA LABORAL  
La jornada laboral depende del tipo de trabajo que se realice y se distribuye 
de la siguiente manera:  
 Personal Administrativo: Lunes a Viernes de 08h00 a 13h00 y de 
14h00 a 17h00. Los días sábados de 08h00 a 13h00. 
 Personal de Producción: Lunes a Sábado de 07h00 a 18h00. 
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TABLA 1.1.7-1 DIAGRAMA DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA 
 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 1.1.7-2 DIAGRAMA DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA (PURIFICACIÓN DE AGUA) 
DIAGRAMA DE DISTRIBUCION FISICA DE LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F. 
 
 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO 
  PROCESOS 
8 BLOQUE 1 
  A. PURIFICACIÓN DE AGUA 
1 Tanque de liberación de aire 
2 Filtro de arena 
3 Tanque de tratamiento de agua 
4 Filtro de carbón 
5 Microfiltro 
6 Filtro de cartucho 
7 Tanque de almacenamiento 
8 Esterilizador UV 
9 Llenado de botellas 
10 Tapado 
11 Mesa colector 
12 Transportador 
    
    
    
    
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 1.1.7-3 DIAGRAMA DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA (JUGOS ARTIFICIALES) 
DIAGRAMA DE DISTRIBUCION FISICA DE LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F. 
 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO 
  PROCESOS 
8 BLOQUE 1 
  B. JUGOS ARTIFICIALES 
1 Intercambiador de calor 
2 Tanque de mezcla 
3 Homogeneizador 
4 Pasteurizador 
5 Enfriamiento 
6 Tanque de almacenamiento temporal 
7 Llenado 
8 Sellado 
9 Bodega de Producto terminado 
  
  
  
  
  
      
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
 
8 
 
TABLA 1.1.7-4 DIAGRAMA DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA (MERMELADAS) 
DIAGRAMA DE DISTRIBUCION FISICA DE LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F. 
 
 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO 
  PROCESOS 
9 BLOQUE 2 
  A. MERMELADA 
1 Selección de materia prima 
2 Pesado 
3 Tina de lavado 
4 Pelado mecánico 
5 Pulpeadora 
6 Cocción 
7 Envasado 
8 Enfriado 
9 etiquetado 
10 Almacenamiento 
    
    
   1 
    
    
    
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 1.1.7-5 DIAGRAMA DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA (PULPA DE FRUTA) 
DIAGRAMA DE DISTRIBUCION FISICA DE LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F. 
 
 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO 
  PROCESOS 
9 BLOQUE 2 
  B. PULPA DE FRUTA 
1 Acceso sala de proceso 
2 Mesa de trabajo 
3 Banda transportadora de selección 
4 Lavadora de frutas 
5 Banda transportadora 
6 Marmita electrica 
7 Despulpadora de frutas 
8 Bomba  
9 Tanque de frío 
10 Bomba  
11 Envasadora selladora semiautomática 
12 Cuarto frío 
    
    
    
    
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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1.2. HIGIENE INDUSTRIAL 
El trabajo es esencial para la vida, el desarrollo y la satisfacción personal. Por desgracia, 
actividades indispensables, como la producción de alimentos, la extracción de materias 
primas, la fabricación de bienes, la producción de energía y la prestación de servicios 
implican procesos, operaciones y materiales que, en mayor o menor medida, crean 
riesgos para la salud de los trabajadores, las comunidades vecinas y el medio ambiente 
en general. 
No obstante, la generación y la emisión de agentes nocivos en el medio ambiente de 
trabajo pueden prevenirse mediante intervenciones adecuadas para controlar los riesgos, 
que no sólo protegen la salud de los trabajadores, sino que reducen también los daños al 
medio ambiente que suelen ir asociados a la industrialización. 
Si se elimina una sustancia química nociva de un proceso de trabajo, dejará de afectar a 
los trabajadores y tampoco contaminará el medio ambiente. 
La profesión que se dedica específicamente a la prevención y control de los riesgos 
originados por los procesos de trabajo es la higiene industrial. Los objetivos de la 
higiene industrial son la protección y promoción de la salud de los trabajadores, la 
protección del medio ambiente y la contribución a un desarrollo seguro y sostenible. 
La necesidad de la higiene industrial para proteger la salud de los trabajadores no debe 
subestimarse. Incluso cuando se puede diagnosticar y tratar una enfermedad profesional, 
no podrá evitarse que ésta se repita en el futuro si no cesa la exposición al agente 
etiológico. Mientras no se modifique un medio ambiente de trabajo insano, seguirá 
teniendo el potencial de dañar la salud.  
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Sin embargo, las acciones preventivas deben iniciarse mucho antes, no sólo antes de que 
se manifieste cualquier daño para la salud, sino incluso antes de que se produzca la 
exposición. El medio ambiente de trabajo debe someterse a una vigilancia continua para 
que sea posible detectar, eliminar y controlar los agentes y factores peligrosos antes de 
que causen un efecto nocivo; ésta es la función de la higiene industrial. 
Se puede definir como aquella ciencia y arte dedicada a la participación, 
reconocimiento, evaluación y control de aquellos factores o elementos estresantes del 
ambiente presentados en el lugar de trabajo, los cuales pueden causar enfermedad, 
deterioro de la salud, incomodidad e ineficiencia de importancia entre trabajadores. 
La Administración de Seguridad y Salud Ocupacional, (OSHA) reunió en efecto la 
seguridad y la higiene. Aún cuando las dos especialidades continúan estando separadas 
y distintas, la implementación para evitar ambas lesiones con frecuencia puede ser 
objeto del mismo tipo de remedio. En un análisis final es poca la diferencia para los 
trabajadores. 
La higiene industrial es la especialidad profesional ocupada en preservar la salud de los 
trabajadores en su tarea. Es de gran importancia, porque muchos procesos y operaciones 
industriales producen o utilizan compuestos que pueden ser perjudiciales para la salud 
de los trabajadores. 
Para conocer los riesgos industriales de la salud es necesario que el encargado del 
departamento de seguridad tenga conocimiento de los compuestos tóxicos más comunes 
de uso en la industria, así como de los principios para su control. 
Se debe ofrecer protección contra exposición a sustancias tóxicas, polvos, humos que 
vayan en deterioro de la salud respiratoria de los empleados. La ley (OSHA) exige que 
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los patronos conserven registros precisos de exposiciones de los trabajadores a 
materiales potencialmente tóxicos. 
Las empresas están en la obligación de mantener el lugar de trabajo limpio y libre de 
cualquier agente que afecte la salud de los empleados. 
Según Duque (1) la higiene industrial, tiene como finalidad principal la conservación de 
la salud de los trabajadores, lo cual requiere básicamente de un programa de protección 
de salud, prevención de accidentes y enfermedades profesionales y forzosamente se 
extiende más allá de los límites de la mera prevención, incluyendo el aspecto más 
amplio de la salud total del trabajador. 
El mismo autor opina que la naturaleza del medio ambiente de trabajo da origen por si 
mismo, a mucho de los problemas como el de los materiales tóxicos acarreados por el 
aire, la temperatura, la humedad excesiva, la iluminación defectuosa, los ruidos, el 
amontonamiento y el saneamiento general de la planta. También se debe incluir 
consideraciones tales como; jornadas excesivas de trabajo, fatiga producida por factores 
personales o ambientales, enfermedades transmisibles en la fábrica, salud mental e 
higiene personal. 
En este sentido, el comité conjunto de expertos en seguridad ocupacional de la 
Organización Internacional de Trabajo y la Organización Mundial de la Salud afirma 
que la higiene industrial tiene como finalidad promover y mantenerle más alto grado de 
bienestar físico, mental y social de los trabajadores en todas las profesiones, protegerlos 
en sus ocupaciones de los riesgos resultantes de los agentes nocivos, ubicar y mantener 
a los trabajadores de manera adecuada a sus aptitudes fisiológicas como psicológicas y 
en suma adaptación, cada hombre a su trabajo. 
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Además, la higiene industrial puede contribuir también a un desarrollo seguro y 
sostenible, es decir, “a asegurar que el desarrollo atienda las necesidades del presente 
sin comprometer la capacidad de las futuras generaciones para atender sus necesidades” 
(2) (Comisión Mundial sobre Medio Ambiente y Desarrollo1987). Para atender las 
necesidades de la actual población mundial sin agotar ni dañar los recursos mundiales y 
sin generar consecuencias negativas para la salud y el medio ambiente, hacen falta 
conocimientos y medios para influir en la acción; esto, aplicado a los procesos de 
trabajo, está estrechamente relacionado con la práctica de la higiene industrial. 
La salud en el trabajo requiere un enfoque interdisciplinario con la participación de 
disciplinas fundamentales, una de las cuales es la higiene industrial, además de otras 
como la medicina y la enfermería del trabajo, la ergonomía y la psicología del trabajo.  
Es importante que los responsables de la toma de decisiones, los directivos y los propios 
trabajadores, así como todos los profesionales de la salud en el trabajo, comprendan la 
función básica que desempeña la higiene industrial para proteger la salud de los 
trabajadores y el medio ambiente, así como la necesidad de disponer de profesionales 
especializados en este campo. 
Tampoco debe olvidarse la estrecha relación que existe entre la salud en el trabajo y la 
salud ambiental, puesto que la prevención de la contaminación de fuentes industriales 
mediante procesos adecuados de tratamiento y evacuación de residuos y desechos 
peligrosos debe iniciarse en el lugar de trabajo.  
 
 
(2) Comisión Mundial de Medio Ambiente y Desarrollo 1987. 
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Figura 1.2-1 Interacciones entre las personas y el medio ambiente. 
El técnico en higiene industrial 
El técnico en higiene industrial es “una persona competente para realizar mediciones del 
medio ambiente del trabajo”, pero no para “realizar las interpretaciones, juicios y 
recomendaciones que se exigen a un higienista industrial”. El técnico en higiene 
industrial puede alcanzar el nivel necesario de competencias en un campo general o 
especializado. 
El Técnico en Higiene Industrial es un profesional capaz de: 
• Prever los riesgos para la salud que pueden originarse como resultado de procesos de 
trabajo, operaciones y equipos y, en consecuencia, asesorar sobre su planificación y 
diseño. 
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• Identificar y conocer, en el medio ambiente de trabajo, la presencia (real o potencial) 
de agentes químicos, físicos y biológicos y otros factores de riesgo, así como su 
interacción con otros factores que pueden afectar a la salud y el bienestar de los 
trabajadores 
• Conocer las posibles vías de entrada de agentes en el organismo humano y los efectos 
que esos agentes y otros factores pueden tener en la salud 
• Evaluar la exposición de los trabajadores a agentes y factores potencialmente nocivos 
y evaluar los resultados 
• Evaluar los procesos y los métodos de trabajo, desde el punto de vista de la posible 
generación y emisión/propagación de agentes y otros factores potencialmente nocivos, 
con objeto de eliminar la exposición o reducirla a niveles aceptables 
• Diseñar y recomendar estrategias de control y evaluar su eficacia, solo o en 
colaboración con otros profesionales para asegurar un control eficaz y económico 
• Participar en el análisis del riesgo global y la gestión de un agente, proceso o lugar de 
trabajo, y contribuir al establecimiento de prioridades para la gestión de riesgos 
• Conocer el marco jurídico para la práctica de la higiene industrial en su país 
• Educar, formar, informar y asesorar a personas de todos los niveles en todos los 
aspectos de la comunicación de riesgos 
• Trabajar con eficacia en un equipo interdisciplinario en el que participen también otros 
profesionales 
16 
 
• Identificar los agentes y factores que pueden tener un impacto medioambiental y 
comprender la necesidad de integrar la práctica de la higiene industrial con la protección 
del medio ambiente. 
 
Figura  1.2-2 Ámbitos de actuación de los médicos del trabajo y los técnicos en 
Higiene Industrial. 
La práctica de la higiene industrial 
Las etapas clásicas de la práctica de la higiene industrial son las siguientes: 
• Identificación de posibles peligros para la salud en el medio ambiente de trabajo; 
• Evaluación de los peligros, un proceso que permite valorar la exposición y extraer 
conclusiones sobre el nivel de riesgo para la salud humana; 
• Prevención y control de riesgos, un proceso que consiste en desarrollar e implantar 
estrategias para eliminar o reducir a niveles aceptables la presencia de agentes y factores 
17 
 
nocivos en el lugar de trabajo, teniendo también en cuenta la protección del medio 
ambiente. 
El enfoque ideal de la prevención de riesgos es “una actuación preventiva anticipada e 
integrada”, que incluya: 
• Evaluación de los efectos sobre la salud de los trabajadores y del impacto ambiental, 
antes de diseñar e instalar, en su caso, un nuevo lugar de trabajo; 
• Selección de la tecnología más segura, menos peligrosa y menos contaminante 
(producción más limpia); 
• Emplazamiento adecuado desde el punto de vista ambiental; 
• Diseño adecuado, con una distribución y una tecnología de control apropiadas, que 
prevea un manejo y una evacuación seguros de los residuos y desechos resultantes; 
• Elaboración de directrices y normas para la formación del personal sobre el correcto 
funcionamiento de los procesos, métodos seguros de trabajo, mantenimiento y 
procedimientos de emergencia. 
La importancia de anticipar y prevenir todo tipo de contaminación ambiental es 
decisiva. Por fortuna, existe una creciente tendencia a considerar las nuevas tecnologías 
desde el punto de vista de los posibles impactos negativos y su prevención, desde el 
diseño y la instalación del proceso hasta el tratamiento de los residuos y desechos 
resultantes, aplicando un enfoque integral. 
Algunas catástrofes ambientales que se han producido tanto en países desarrollados 
como en países en desarrollo podrían haberse evitado mediante la aplicación de 
estrategias de control y procedimientos de emergencia adecuados en el lugar de trabajo. 
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Los aspectos económicos deben analizarse en términos que van más allá de la mera 
consideración del coste inicial; otras alternativas más caras, que ofrecen una buena 
protección de la salud y del medio ambiente, pueden resultar más económicas a largo 
plazo. La protección de la salud de los trabajadores y del medio ambiente debe iniciarse 
mucho antes de lo que habitualmente se hace. Los responsables del diseño de nuevos 
procesos, maquinaria, equipos y lugares de trabajo deberían disponer siempre de 
información técnica y asesoramiento sobre higiene industrial y ambiental. Por desgracia, 
muchas veces este tipo de información se consigue demasiado tarde, cuando la única 
solución posible es costosa y difícil de aplicar con efecto retroactivo o, peor todavía, 
cuando las consecuencias han sido ya desastrosas. 
Evaluaciones de higiene industrial 
Las evaluaciones de higiene industrial se realizan para valorar la exposición de los 
trabajadores y para obtener información que permita diseñar o establecer la eficiencia de 
las medidas de control. 
La evaluación de la exposición de los trabajadores a riesgos profesionales, como 
contaminantes atmosféricos, agentes físicos y agentes biológicos se aborda más adelante 
en este capítulo. No obstante, aquí se hacen algunas observaciones generales para 
conocer mejor el campo de la higiene industrial. 
Es importante tener en cuenta que la evaluación de riesgos no es un fin en sí misma, 
sino que debe entenderse como parte de un procedimiento mucho más amplio que 
comienza en el momento en que se descubre que determinado agente, capaz de producir 
un daño para la salud, puede estar presente en el medio ambiente de trabajo, y concluye 
con el control de ese agente para evitar que cause daños. La evaluación de riesgos 
facilita la prevención de riesgos, pero en ningún caso la sustituye. 
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1.3. SEGURIDAD INDUSTRIAL 
El hombre en su estado natural se encuentra en equilibrio, física, psíquica y socialmente 
con el medio ambiente que le rodea. El medio ambiente de trabajo se define no solo 
como el lugar, local o sitio donde las personas realicen sus actividades habituales de 
trabajo, sino que incluye las circunstancias socio-cultural y de infraestructura física que 
la forma inmediata rodean la relación hombre- trabajado condicionando la calidad de 
vida de los trabajadores y sus familias. Así mismo se consideran los terrenos situados 
alrededor de la unidad productiva y que forme parte de la misma.  
El control de los daños en cualquier sector de la actividad humana requiere centrarse en 
el control y vigilancia de los factores de riesgos capaces de originar patología en la 
población expuesta. Esto en forma colectiva constituye una especie de disciplina, que 
suministra la base para obtener las metas correspondientes a otras especialidades 
relacionadas con la seguridad. 
Según el manual de higiene y seguridad industrial de MAPFRE se entiende por 
seguridad industrial la técnica no medica que tiene por objeto la lucha contra los 
accidentes de trabajo con el fin de crear un medio seguro dentro de una organización 
industrial.  
La seguridad industrial se encarga de minimizar los riesgos en la industria; parte del 
supuesto de que toda actividad industrial tiene peligros inherentes que necesitan de una 
correcta gestión. Los principales riesgos en la industria están vinculados a los 
accidentes, que pueden tener un importante impacto ambiental y perjudicar a regiones 
enteras, aún más allá de la empresa donde ocurre el siniestro. La seguridad industrial, 
por lo tanto, requiere de la protección de los trabajadores (con las vestimentas 
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necesarias, por ejemplo) y su monitoreo médico, la implementación de controles 
técnicos y la formación vinculada al control de riesgos. 
A continuación se exponen algunos conceptos básicos de Control y Seguridad: 
Peligro: Es una fuente, situación o acto con potencial de daño en términos de lesión o 
enfermedad, o una combinación de estos. 
Riesgo: Combinación de la probabilidad de que ocurra un evento peligroso o de la 
exposición y la severidad de la lesión o afectación a la salud que puede ser causada por 
un evento o una exposición.  
Incidente: Evento relacionado con el trabajo en el cual la lesión, la enfermedad (sin 
importar la severidad) o la fatalidad ocurrieron, o hubieran podido ocurrir.  
Accidente: Es un incidente que ha dado lugar a lesión, enfermedad o la fatalidad.  
Accidentes sin incapacidad: Es aquel que no produce lesiones o que si lo hace, son tan 
leves que el accidentado continúa trabajando inmediatamente después de lo ocurrido. 
Los golpes, caídas, resbalones, choques, etc. 
Acto Inseguro: Son las causas que dependen de las acciones del propio trabajador.  
Condiciones Inseguras: Son las que se derivan del medio en que los trabajadores 
realizan sus tareas y que se refieren al grado de inseguridad que pueden tener los 
locales, maquinarias, los equipos y los puntos de operación. 
Sitio de Trabajo: Cualquier establecimiento (instalación) en el cual las actividades 
relacionadas con el trabajo se realizan bajo el control de la organización.  
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Salud Ocupacional: Es una ciencia que busca proteger y mejorar la salud física, 
mental, social y espiritual de los trabajadores en sus puestos de trabajo, repercutiendo 
positivamente en la empresa.  
Enfermedad Profesional: Es todo estado patológico derivado de la acción continuada, 
de una causa que tiene su origen en el trabajo o en el medio ambiente en que el 
trabajador preste sus servicios. 
Seguridad Ocupacional: Promueve la salud de los trabajadores previniendo y 
controlando accidentes, de ésta manera elimina los factores de riesgo de la salud y 
seguridad en el trabajo 
Gestión Técnica: Sistema normativo, herramientas y métodos que permiten identificar, 
conocer, medir y evaluar los riesgos del trabajo.  
Gestión del Talento Humano: Sistema integral e integrado que busca identificar, 
desarrollar, aplicar y evaluar todos los conocimientos, habilidades, destrezas, aptitudes y 
actitudes del trabajador; orientado a seleccionar, generar y potenciar el capital humano, 
que agregue valor a las actividades. 
1.3.1. IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 
En la actualidad, la seguridad industrial juega un papel muy importante dentro de las 
organizaciones debido a que son ellas quienes ayudan a mejorar las condiciones 
laborales de sus empleados; algunos de los motivos por las cuales es importante hacer 
seguridad son los siguientes:  
La seguridad industrial está directamente relacionada con la continuidad del 
negocio: el daño de una máquina, un accidente de trabajo o cualquier otro evento no 
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deseado consume tiempo de producción; en otros casos, puede llevar al cierre definitivo 
de la empresa, lo que ocasiona pérdidas materiales como humanas.  
Imagen corporativa: Muestra a la sociedad el compromiso de la empresa por la 
seguridad de los trabajadores. 
La seguridad industrial protege a las personas: Los ambientes de trabajo seguros, 
procedimientos, normas y capacitación en seguridad ayudan a controlar los riesgos en el 
trabajo causantes de enfermedades y accidentes, que en algunos casos pueden ser 
mortales.  
Pero lo más importante, es que la seguridad industrial parte del compromiso de todos 
quienes conforman la empresa comenzando por la gerencia hasta el cargo de más bajo 
rango dentro de la misma. 
1.3.2. BARRERAS DE IMPLEMENTACIÓN DE UN SISTEMA DE CONTROL 
Y SEGURIDAD INDUSTRIAL  
Entre las principales desventajas que se pueden presentar en la empresa, al momento de 
diseñar un Sistema de Gestión en Control y Seguridad Industrial se han identificado las 
siguientes:  
 Poca disponibilidad para realizar una inversión económica.  
 Falta de personal capacitado para el diseño del sistema.  
 Resistencia al cambio.  
 Dificultad para lograr un compromiso por parte de los empleados con la misión 
del sistema.  
 Disminución relativa del tiempo destinado a la producción, debido a que todos 
los empleados deben participar en el desarrollo e implementación del sistema. 
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1.4. INCENDIOS 
La prevención y control de incendios ocasionados en: las industrias,  edificaciones,  
casas pequeñas, vehículos,  lugares de trabajo, etc.; son partes de todo programa de 
seguridad en la industria 
El incendio.-  Es el resultado de una reacción química  de la combinación de: un 
material combustible con él oxigeno en presencia de una fuente de calor, normalmente 
este proceso es acompañado por generación de luz y calor. 
 1.4.1. ELEMENTOS DEL FUEGO 
Para que se produzca el incendio se precisa de la concurrencia de tres factores, que se 
han dado en llamar el triangulo del fuego: 
 Combustible. 
 Comburente. (AIRE) 
 Fuente de calor 
 Reacción en cadena. 
 
Figura  1.4.1-1Triangulo y tetraedro  del fuego 
Combustible 
 Es toda sustancia susceptible de combinarse con él oxigeno de forma rápida y 
exotérmica. El combustible puede ser sólido (madera), liquido (gasolina, diesel, etc.) o 
gaseoso  (butano, propano, etc.). 
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Comburente  
Es el oxigeno del Aire que se  combina con la sustancia combustible para provocar la 
combustión del ultimo. 
Fuente de Calor  (Energía de  activación)  
Es la energía mínima necesaria para que se inicie la reacción. Depende del tipo de 
combustible y de las condiciones en las que se encuentra (presión, temperatura, 
concentración, grado de subdivisión, etc. 
Reacción en cadena 
Es el conjunto de sucesos, correlativos en el tiempo, que definen un incendio. Done las 
moléculas iniciales del combustible se combinan con oxigeno, se oxidan en una serie de 
etapas sucesiva llamadas reacción en cadena hasta llegar a los productos finales de la 
combustión. 
1.4.2. TIPOS DE COMBUSTIÓN 
Combustión  lenta. 
Cuando el calor producido desaparece sin provocar un aumento significativo de la 
temperatura, por lo que no hay reacción en cadena. Ejemplo clásico es el amarilleado de 
los papeles  
Combustión simple. 
Cuando la velocidad de propagación del calor del frente, es inferior a un metro por 
segundo (m/s).  
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Una parte de la energía desprendida, mantiene la reacción en cadena y el resto 
desaparece. Ejemplos de esta combustión son la de la madera, tejidos, papel, etc. 
Deflagración. 
Cuando la velocidad de propagación del del calor del frente es superior a 1 m/s pero 
inferior a trescientos m/s (velocidad del sonido). La sustancia arde rápidamente con 
llama y sin explosión. Ejemplo un incendio  
Detonación. 
Cuando la velocidad de propagación del calor es superior a la velocidad  del sonido en 
el medio donde tiene el lugar. Se produce estampido o trueno. Ejemplo típico es la 
explosión de la pólvora 
Tanto las deflagraciones como las detonaciones producen fenómenos de aumento de 
presión (explosiones)  por reacción química. 
1.4.3. PRODUCTOS DE LA COMBUSTIÓN 
Son cuatro  los productos de combustión:  
 Gases del fuego  
 Llamas  
 Calor y  
 Humo  
Gases del Fuego 
Son gases que   causan  de pérdidas de vidas en los incendios por la inhalación de: 
gases,  humos calientes, tóxicos y deficientes en oxigeno.  
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El efecto de los gases tóxicos y el humo en las personas dependerá del tiempo que 
permanezcan expuestos, de la concentración de los gases en el aire y de la condición 
física de la persona 
En los incendios y explosiones suele haber varios gases los que se considera letales 
como:  
 monóxido de carbono – CO 
 bióxido de carbono – CO2 
 sulfuro de hidrógeno - SH 
 bióxido de azufre -  SO2 
 amoniaco – NH3 
 cianuro de hidrógeno  
 cloruro de hidrógeno  
 bióxido de nitrógeno etc. 
La cantidad y el tipo de gases del fuego que se encuentran presentes durante y después 
de  los incendios y explosiones, varían   de acuerdo con: la composición química del 
material quemado, la cantidad de oxigeno disponible y la temperatura.  
Llama 
las llamas se consideran un producto propio y característico de la combustión y depende 
de los materiales quemados  y de la riqueza de oxigeno presente en la  atmósfera     
Calor 
El calor es el producto de la combustión y es el responsable de la propagación del fuego 
(llamas) .   Los peligros de exponerse al calor (aire caliente) en un incendio provova: el 
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aumenta el pulso cardíaco deshidratación, cansancio, obstrucción del tracto respiratorio  
quemaduras y  hasta la muerte.  
Humo 
El humo es una material, que consiste en partículas sólidas muy finas y vapor 
condensado.  
1.4.4. PRINCIPALES CAUSAS DE INCENDIOS EN LAS INDUSTRIAS 
Las  principales causas de origen  de incendios pueden variar ampliamente y   pueden  
ser por: 
a.- Equipos o instalaciones eléctricas 
 Instalaciones defectuosas 
 Conexiones inseguras 
 Instalaciones y líneas sobre cargadas 
 Protección deficiente ya que están expuestas a sobrecalentarse. 
b.- Fricción   
Entre las piezas  de  la maquinaria tales como: prensas,  molinos,  rodillos, engranajes  
bujes de las transmisiones, etc  donde se depositan polvos    o hilazas que se introducen   
los mismos que  se recalientan y eventualmente puedan provocar que se incendie el 
material y las instalaciones 
Se recomienda que: 
La piezas mecánicas  deberán mantenerse lubricados y cerrados  herméticamente 
a los ingresos de los polvos e hilazas. 
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c. Trabajos  en talleres 
Los trabajos de: soldadura, esmerilado  y corte;  producen chispas, que fácilmente 
pueden provocar el inicio de un incendio. 
Se recomienda que: 
- Estos tipos de trabajo  deben realizarse a la intemperie, en lugares bien 
ventilados y donde los pisos sean resistentes al fuego.   
d.- Calentadores  de agua  Calefones): 
 Estos  calefones deben trabajan con gas licuado.  
Se recomienda que: 
- El lugar donde se use, deberá estar bien ventilado ya que producen monóxido de 
carbono  (CO).      
- Entre  los calentadores y cualquier material combustible, se debe dejar un 
espacio libre.  
- Si en  la parte superior del calentador  hay materiales inflamables, estos deberán 
ser retirados o cubiertos con tableros incombustibles.  
- Se debe instalar una campana de ventilación con un conducto de material 
incombustible.  
- No se debe permitir que sean trasladados o reabastecidos de combustible hasta 
que no se enfríen. 
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e.- Superficies calientes. 
Se debe evitar el calentamiento de superficies como:  
 Chimeneas,  los cielos rasos, pisos  
 Lámparas, Planchas,  Herramientas, etc 
Se recomienda que: 
- Las chimeneas de  los calentadores nunca deben pasar a través de los cielos rasos  
ni de los pisos que estén hechos de algún material combustible, se deben 
proteger con otra tubería.  
- Las superficies calientes de herramientas, como planchas de  soldar, lámparas 
eléctricas, etc. deberán protegerse o cubrirse adecuadamente. 
f.- Desperdicios Saturados  
Se presentan, si existe suficiente cantidad de aire para la oxidación y ventilación 
insuficiente, especialmente cuando hay trapos de desperdicios saturados en aceite de 
lino o pintura, ya que al oxidarse un combustible se produce calor hasta alcanzar la 
temperatura de combustión de la sustancia, cuando esto ocurre se produce  la cobustión 
expontanea y el correspondiente  fuego. 
Se recomienda que: 
- Los desperdicios deberán mantenerse en recipientes metálicos herméticos, 
dotados de tapa con cierre, de esta forma se limita el suministro de oxigeno al 
fuego   
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- Si el volumen de los materiales de desperdicio es demasiado grande, además de 
usar un recipiente se debe es proporcionar ventilación.  
g.- Líquidos inflamables. 
 Se debe dar especial atención al almacenamiento y transporte   de los líquidos 
inflamables. 
Se recomienda que: 
- No realizar el almacenamiento de líquidos inflamables en lugares inadecuados y 
recipientes impropios por ejemplo, 
- No colocar líquidos inflamables cerca de las fuentes de calor y en botellas de 
vidrio no tapadas. 
- El transporte de los  líquidos inflamables debe ser en recientes metálicos de 
seguridad con tapas rosqueadas de modo que si se caen o voltean, el peligro de 
derrame sea mínimo.  
h.- Calentadores  fijos  
Son causas frecuentes de incendios cuando estas maquinarias o equipos se encuentran: 
En  estado defectuoso como son los: Atomizadores, Hornos, Calderos, Calentadores 
eléctricos, Estufas. 
Se recomienda que: 
- La revisión continua de  las  instalaciones eléctricas 
Evitar la ejecución de trabajos peligrosos cerca de ellos, ya que es común encontrar 
materiales combustibles. 
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i.- Cigarrillos y fósforos. 
Estos son los causantes directos de los incendios y  es por el descuido generalizado 
entre un gran número de fumadores. 
La mayoría de los incendios ha sido motivados por la falta de observancia de las reglas 
más elementales de precaución. 
j.- Falta de orden y limpieza. 
El orden y la limpieza son vitales para la prevención de incendios.  
 Se recomienda que: 
- No arrojar líquidos combustibles a las alcantarillas. 
- Los papeles y plásticos desechables deben depositarse en las papeleras previstas 
para ello. 
- Limpiar inmediatamente los productos vertidos en el suelo.  
- Si se emplea aserrín recoger igualmente de modo inmediato en recipientes 
adecuados. 
1.4.5. CLASES DE INCENDIOS 
Los incendios se clasifican en cuatro  tipos, de acuerdo a los materiales combustibles 
que los generan: 
INCENDIOS DE CLASE A 
Son incendios de clase A producidos por  materiales combustibles  sólidos ordinarios, 
que al quemar producen brasas y cenizas, tales como: madera, tela, goma, papel, 
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plástico, etc. Se caracterizan por la gran elevación de la temperatura y tiene como 
símbolo tiene un triangulo 
 
Figura 1.4.5-1Incendios De Clase A 
Estos incendios se eliminan por: 
 La absorción de calor por (refrigeración) medio de la aplicación de agua 
 La sofocación por efecto del revestimiento de ciertos polvos químicos que 
excluyen el aire, o 
 La interrupción de la reacción en cadena por parte de agentes halogenados. 
INCENDIOS DE CLASE B 
Son incendios de clase B producidos por combustibles líquidos como las gasolina, 
aceites, etc  o la mezcla de gases inflamables, vapores, tales como butano, propano, 
grasas y materiales similares. Como símbolo tiene un cuadrado.    
  
 
Figura 1.4.5-2Líquidos Y Gases Inflamables 
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Estos incendios se eliminan por: 
 Exclusión de aire (disminución del aire) 
 Inhibición del desprendimiento de los vapores combustibles o  
 Interrupción de la reacción en cadena de la combustión 
INCENDIOS DE CLASE C: 
Son incendios de clases  A  o del B, pero en los cuales interviene  la electricidad 
producida  por una  de tensión eléctrica superior a 25 voltios,  Las  causas del incendio 
pueden ser los: motores, transformadores, cables, tableros, interruptores, etc. Como 
símbolo tiene un círculo 
 
Figura 1.4.5-3 INCENDIO CLASE C 
1.4.6. MÉTODOS DE EXTINCIÓN DE INCENDIOS 
Para el inicio y mantener el fuego se necesita la coexistencia de los cuatro elementos 
que componen el tetraedro del fuego. La eliminación de  uno de los factores  que 
componen  el mismo produce la extinción del incendio. 
 La absorción de calor por (refrigeración) medio de la aplicación de agua 
 La sofocación por efecto del revestimiento de ciertos polvos químicos que 
excluyen el aire, o 
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La interrupción de la reacción en cadena por parte de agentes halogenados 
Los métodos de  extinción de incendios son: 
a.- Eliminación del combustible. La interrupción de la reacción en cadena 
 Retirando los materiales combustibles de las proximidades de la zona del fuego.  
 No almacenando materias combustibles cerca de las zonas peligrosas.  
 Cuando el incendio se a producido, la solución se da con la refrigeración de los 
combustibles próximos al fuego para evitar su inflamación. Ejemplo por 
dilución en agua es el método más eficaz y directo  de extinción.  
b.- Eliminación o exclusión del oxigeno del aire (sofocación). por efecto del 
revestimiento de ciertos polvos químicos que excluyen el aire 
Se consigue  impidiendo la aportación del oxigeno sobre el combustible, así por 
ejemplo. 
 Recubriendo a este combustible con un material no combustible como:  polvo, 
arena, espuma,  
 Proyectando a gran presión una sustancia extintora que desplace al aire 
impidiendo su contacto con el combustible.   
 Reduciendo la concentración del oxigeno hasta valores tan bajos que no 
permitan la combustión, esto se consigue proyectando un gas de los 
denominados inertes como el Nitrógeno o el Dióxido de Carbono. (CO2). 
c.- Eliminación del calor (enfriamiento o refrigeración). medio de la aplicación de 
agua 
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 Arrojando sobre el fuego sustancias que absorban dicha energía calorífica; la 
sustancia mas usual es el agua 
 En la combustión,  parte de la energía calorífica (temperatura) se disipa en el 
ambiente y el resto calienta e inflama un nuevo combustible.  Si conseguimos 
eliminar o rebajar estas temperaturas, el fuego desaparecerá. 
d.- Eliminación de la reacción en cadena (inhibición) arrojando productos químicos 
sobre el desprendimiento de los vapores combustibles 
 Impidiendo la transmisión del calor de unas partículas a otras del combustible, 
interponiendo elementos catalizadores entre ellos.  
 Arrojando sobre el fuego productos químicos adecuados que se combinan con 
los vapores del combustible antes de que lo haga el oxigeno. 
TABLA  1.4.6-1 CUADRO DE MÉTODOS DE EXTINCIÓN SEGÚN LA CLASE DE INCENDIO 
CLASES DE FUEGO METODO DE EXTINCION MATERIALES COMBUSTIBLES QUE ORIGINAN 
EL FUEGO 
 
Clase   A 
 Eliminación del 
combustible 
 Enfriamiento 
Materiales sólidos, madera, tela, goma, papel, 
plástico, etc 
Clase   B Enfriamiento  e Inhibición Mezcla de gases, líquidos Mezcla de gases y 
vapores  Gasolinas, Butano, propano con el 
aire, grasa, aceites,  pinturas, ceras, grasa, 
asfalto, aceites 
Clase   C Sofocación y  Cortar fluido 
eléctrico 
Combustibles de Clase A y B en presencia de 
tensiones eléctricas: motores, transformadores, 
cables, tableros, interruptores    
Clase   D Inhibición o consultar con 
personal experto   
Metales combustibles, polvos químicos, 
elementos radioactivos, materiales de 
combustión específica, etc.   magnesio, titanio, 
potasio, sodio, circonio, uranio 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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1.4.7. AGENTES  DE EXTINCION DE LOS INCENDIOS 
Conociendo las:  
 Causas del incendio 
 Clase de Incendios y  
 Tipo de combustibles;  
Se  deben  utilizar  los siguientes agentes    que se deben hacer frente al incendio  y 
seleccionar cuales podrían ser utilizados en cada clase de fuego. 
AGUA. 
Es el más eficaz, abundante, antiguo y económico y  se utilizan   los  métodos de 
Eliminación y  enfriamiento.    
Pueden utilizarse: 
 En forma de chorro, en fuegos de clase A. 
 En forma pulverizada, en fuegos de clase  A y B si son provocadas por 
combustibles pesados como gasóleo o fuel. 
No deben emplearse nunca en fuegos eléctricos, pues se corre el peligro de muerte por  
electrocución. 
Ventajas: 
Es económica, abundante e inerte.  
Desventajas 
Es conductora de corriente eléctrica. 
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Extiende la mayoría de los fuegos, provocados por líquidos inflamables. 
DIÓXIDO DE CARBONO. 
Llamado nieve carbónica o CO2. es un gas incombustible e inerte  que se licua 
fácilmente por  compresión y enfriamiento, almacenándose en recipientes. 
se utilizan   los  métodos   de sofocación y enfriamiento, en fuegos de clase A, B y C 
Ventajas  
 Es limpio 
 No es conductor eléctrico 
 Es muy penetrante y se auto impulsa  
 Favorece la sofocación 
Desventajas  
 Es asfixiante en concentraciones superiores al 4%, 
 Poco eficaz ante las brasas y  
 De manejo difícil por lo pesado de los recipientes que lo contienen. 
 Pueden utilizarse en fuegos eléctricos y fuegos producidos por líquidos 
inflamables. 
POLVO SECO POLIVALENTE ABC    
El Polvo seco polivalente, también llamado ABC. Para  su fabricación  se usan sales 
amónica (fosfatos monoamoniaco - NH4H2PO4).  y sulfatos de amonio ), a los cuales 
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se les añaden una serie de componentes que mejoran principalmente dos cualidades que 
debe reunir un Agente Extintor de este tipo, como son su falta de higroscopicidad 
(evitar el apelmazamiento y formación de terrones) y mejorar las condiciones de fluidez 
por las canalizaciones y conductos por los que circulan. Se utilizan    los  métodos de  
inhibición  en fuegos de clase A, B y C 
 El Polvo Polivalente permite su utilización en incendios de la Clase A,B,C;  de 
tal forma que al fundirse el producto y por razones de tipo físico, este agente 
cubre las grietas y forma una costra sobre el combustible sólido  
 Puede utilizarse para fuegos en presencia de tensión eléctrica si el fabricante 
certifica que ha superado el ensayo dieléctrico normalizado 
 El polvo químico no se debe utilizar tampoco en instalaciones donde existen 
equipos eléctricos delicados o relés (ejemplo: centrales telefónicas y recintos de 
computadores), ya que las propiedades aislantes del polvo químico podrían 
dañar la operatividad de estos equipos. Después de la extinción, el polvo debe 
ser retirado de todas las superficies que no han sido dañadas, ya que éste es 
ligeramente corrosivo 
 Los polvos secos a base de fosfato monoamónico se utilizan principalmente para 
extinguir fuegos de líquidos inflamables. Por ser eléctricamente no conductores, 
también pueden. Emplearse contra fuegos de líquidos en que también participen 
equipos eléctricos bajo tensión.  
 El polvo polivalente deja un residuo pegajoso al calentarse, no es recomendable 
para las industrias textiles y otros lugares donde la limpieza de los residuos 
pueda resultan dificultosos. 
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POLVO  QUIMICO SECO 
Es un compuesto químico formado  por  bicarbonato de sodio , o    bicarbonato de 
potasio cloruro potásico, bicarbonato de urea-.  Sus efectos de extinción son: romper la 
cadena de extinción, aislar del calor y formar una pequeña película sobre el combustible 
que lo aísla del oxigeno del aire. 
Se utilizan    los  métodos de  inhibición  en fuegos de clase  B y C 
ESPUMA FÍSICA 
Es una masa de burbujas unidas entre si por un estabilizador (detergente) mezclado con 
agua, la espuma generada flota sobre el combustible impidiendo aportación de aire. 
Actúa por métodos de  sofocación y enfriamiento en fuegos de clase A y  B siempre que 
no sean líquidos solubles en agua.  
No se debe utilizar nunca conjuntamente con el agua, ya que ésta rompería la nata de 
espuma  
Ventaja.-  No es toxica, 
Desventaja.- No aplicar sobre metales, puede causar daños materiales y puede conducir 
corriente eléctrica por el agua que lleva. 
AGENTES ESPECIALES. 
Son agentes exclusivos  y son los utilizados especialmente para la extinción  de fuegos 
en metales combustibles. El procedimiento de extinción es distinto y especifico para 
cada metal, por lo que debe definirse cada caso concreto por un especialista. Se utilizan    
los  métodos   de sofocación   en fuegos de clase  D. 
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HALONES  O HIDROCARBUROS HALOGENADOS 
Pueden usarse en fuegos pequeños de clase A , B y en fuegos eléctricos ABC; Se 
utilizan    los  métodos    de sofocación  e inhibición    
Por la toxicidad de los gases desprendidos al ponerse en contacto con el fuego, se 
reduce su aplicación a fuegos al aire libre o en locales muy ventilados. 
Ventajas  
 Son muy buenos inhibidores y buenos sofocantes,  
 Muy limpios  
 No corrosivos y 
 No conducen la electricidad.  
Desventajas  
 Son caros y  
 Poco eficientes frente a las brasas 
1.4.8. CLASIFICACIÓN DE LOS EXTINTORES DE INCENDIOS 
Al  seleccionar los extintores hay que escogerlos  de acuerdo a la clase de incendio que 
pudiera presentarse. A continuación se explica, en términos generales las clases 
principales de extintores. 
EXTINTORES DE AGUA 
Se emplean para  apagar incendios de la clase “A”. Los tipos más comunes son los que 
se conocen con los  nombres de:  
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 agua a presión o presión contenida y  
 agua con cartucho de presión.  
Los mas frecuentes son los portátiles con capacidades de 9.5 litros de capacidad. 
EXTINTORES DE BIÓXIDO DE CARBONO. 
Estos equipos se emplean para el ataque a incendios de las clases “B” y  “C”. Este tipo 
de equipos contiene bióxido de carbono que se encuentra licuado en su interior a 
temperatura ambiente.  
En el mercado se pueden encontrar extintores desde  1 hasta 45 Kg.  (2 hasta 100 lb)de 
capacidad. 
EXTINTORES DE POLVO QUÍMICO SECO. (PQS) 
Estos equipos se emplean para apagar incendios de las clases “A”,  “B” y  “C”. Este tipo 
de equipos contiene en su interior polvo químico seco como: Bicarbonato de Sodio, 
Bicarbonato de Potasio y   Fosfato  Monoamónico. Se encuentran en el mercado 
extintores desde 0.45 Kg. (1 lb.) hasta equipos sobre ruedas de 159 Kg. (350 lb.) de 
capacidad. 
EXTINTORES DE ESPUMA MECÁNICA. 
Se emplean para apagar los fuegos de las clases “A” y “B”. Los extintores de este tipo 
contiene en su interior 
 Una solución formada por agua y un líquido proteico (3 o 6%);  
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 Un medio expulsante (Nitrógeno, Aire o Bióxido de Carbono ) para crear 
presión dentro del recipiente que almacena la solución.  
Usualmente se encuentran en el mercado de 9.5, 38 y 151 litros de capacidad. 
EXTINTORES DE AFFF ESPUMA FORMADA DE PELÍCULA ACUOSA 
Los extintores de AFFF   están clasificados para ser usados en los fuegos de la clase “B” 
por la ventaja que tiene en líquidos inflamables de apreciable profundidad, tiene la 
capacidad de cubrir la superficie del líquido ayudando a prevenir la re-ignición. 
EXTINTORES DE LÍQUIDOS VAPORIZANTES. 
Estos equipos se utilizan para apagar incendios de las clases “B” y  “C”. Estos son 
efectivos para incendios  de líquidos inflamables, grasas, equipos eléctricos,  etc. 
Contiene en su interior los líquidos vaporizantes que están constituidos por tetracloruro 
de carbono, clorobromometano, bromotrifluorometano u otros derivados químicos 
semejantes.  
Se pueden encontrar desde 0.9, 1.15, 1.82 y 4.10 Kg.  de capacidad. 
EXTINTORES DE AGENTES ESPECIALES 
Estos extintores  son utilizados  para incendios de elementos metálicos, polvos 
metálicos, radioactivos;  y su aplicación debe ser asesorado por profesionales en la 
materia Estos equipos se utilizan para apagar incendios de las clases B , C  y  D.   
1.5. FACTORES DE RIESGOS 
Es la existencia de elementos, fenómenos, ambiente y acciones humanas que encierran 
una capacidad potencial de producir lesiones o daños materiales y cuya probabilidad de 
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ocurrencia depende de la eliminación o control del elemento agresivo. Se clasifican en: 
Físicos, químicos, mecánicos, locativos, eléctricos, ergonómicos, psicosociales y 
biológicos. Su identificación acertada y oportuna, contando con la experiencia del 
observador, son elementos que influyen sobre la calidad del panorama general de 
agentes de riesgo. Se deben identificar los factores de riesgo, en los procesos 
productivos, en la revisión de los datos de accidentalidad y las normas y reglamentos 
establecidos.  
 Riesgos físicos 
Es todo energético agresivo que tiene lugar en el medio ambiente. Los más notables son 
los que se relacionan con ruido, vibraciones, calor, frío, iluminación, ventilación, 
presiones anormales y radiaciones.  
Ruido. El sonido consiste en un movimiento ondulatorio producido en un medio 
elástico por una fuente de vibración. La onda es de tipo longitudinal cuando el medio 
elástico en que se propaga el sonido es el aire y se regenera por variaciones de la 
presión atmosférica por, sobre y bajo el valor normal, originadas por la fuente de 
vibración.  
La velocidad de propagación del sonido en el aire a 0 ºC es de 331 metros por segundo 
y varía aproximadamente a razón de 0.65 metros por segundo por cada ºC de cambio en 
la temperatura. 
Existe un límite de tolerancia del oído humano. Entre 100-120 db, el ruido se hace 
inconfortable. A las 130 db se sienten crujidos; de 130 a 140 db, la sensación se hace 
dolorosa y a los 160 db el efecto es devastador. Esta tolerancia no depende mucho de la 
frecuencia, aunque las altas frecuencias producen las sensaciones más desagradables. 
44 
 
Los efectos del ruido en el hombre se clasifican en los siguientes: 
1) Efectos sobre mecanismo auditivo. 
2) Efectos generales. 
Los efectos sobre el mecanismo auditivo pueden clasificarse de la siguiente forma: 
a) Debidos a un ruido repentino e intenso. 
b) Debidos a un ruido continuo. 
Los efectos de un ruido repentino e intenso, corrientemente se deben a explosiones o 
detonaciones, cuyas ondas de presión rompen el tímpano y dañan, incluso, la cadena de 
huesillos; la lesión resultante del oído interno es de tipo leve o moderado. El desgarro 
timpánico se cura generalmente sin dejar alteraciones, pero si la restitución no tiene 
lugar, puede desarrollarse una alteración permanente. Los ruidos esporádicos, pero 
intensos de la industria metalúrgica pueden compararse por sus efectos, a pequeñas 
detonaciones. 
Existen, además, otros efectos del ruido, a parte de la pérdida de audición: 
a. Trastornos sobre el aparato digestivo.  
b. Trastornos respiratorios.  
c. Alteraciones en la función visual.  
d. Trastornos cardiovasculares: tensión y frecuencia cardiaca.  
e. Trastorno del sueño, irritabilidad y cansancio.  
Los estudios de ruidos que se presentan en la práctica son por lo general de tres tipos 
diferentes: 
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a. Investigaciones Sumarias para una primera aproximación a un problema dado. 
Con este objeto se utilizan instrumentos simples, de sensibilidad limitada.  
b. Estudio de las Características del ruido para determinar sus posibles efectos 
nocivos. Los instrumentos requeridos para este tipo de trabajo son el 
decibelímetro y el analizador de bandas de octavas.  
c. Estudios de Investigación o con fines de control del ruido. Se requieren en este 
caso, además del decibelímetro y analizador de bandas, otros equipos e 
instrumentos accesorios según la naturaleza de los factores que se desean 
precisar, especialmente si se trata de un estudio exhaustivo de la fuente de ruido.  
Además de esto se debe evaluar el riesgo del ruido, y para esto se requieren tres tipos de 
información: 
1.- Niveles de ruido de una planta y maquinaria. 
2.- El modelo de exposición de todas las personas afectadas por el ruido. 
3.- Cantidad de personas que se encuentran en los distintos niveles de exposición. 
Presiones. Las variaciones de la presión atmosférica no tienen importancia en la 
mayoría de las cosas. No existe ninguna explotación industrial a grandes alturas que 
produzcan disturbios entre los trabajadores, ni minas suficientemente profundas para 
que la presión del aire pueda incomodar a los obreros. Sin embargo, esta cuestión 
presenta algún interés en la construcción de puentes y perforaciones de túneles por 
debajo de agua. 
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La presión del aire en el interior del casco es siempre igual o superior a la presión del 
agua. Cualquiera que sea la profundidad lograda, la cantidad de aire requerida por el 
buzo debe ser aumentada en proporción al aumento de presión. 
Temperatura. Existen cargos cuyo sitio de trabajo se caracteriza por elevadas 
temperaturas, como en el caso de proximidad de hornos siderúrgicos, de cerámica y 
forjas, donde el ocupante del cargo debe vestir ropas adecuadas para proteger su salud. 
En el otro extremo, existen cargos cuyo sitio de trabajo exige temperaturas muy bajas, 
como en el caso de los frigoríficos que requieren trajes de protección adecuados. En 
estos casos extremos, la insalubridad constituye la característica principal de estos 
ambientes de trabajo.  
Cuando la temperatura ambiente se vuelve más alta que la del cuerpo aumenta el valor 
por convección, conducción y radiación, además del producido por el trabajo muscular 
y éste debe disiparse mediante la evaporación que produce enfriamiento. A fin de que 
ello ocurra, la velocidad de transpiración se incrementa y la vasodilatación de la piel 
permite que gran cantidad de sangre llegue a la superficie del cuerpo, donde pierde 
calor. 
En consecuencia, para el mismo trabajo, el ritmo cardíaco se hace progresivamente más 
rápido a medida que la temperatura aumenta, la carga sobre el sistema cardiovascular se 
vuelve más pesada, la fatiga aparece pronto y el cansancio se siente con mayor rapidez.  
Iluminación. Cantidad de luminosidad que se presenta en el sitio de trabajo del 
empleado. No se trata de iluminación general sino de la cantidad de luz en el punto 
focal del trabajo. De este modo, los estándares de iluminación se establecen de acuerdo 
con el tipo de tarea visual que el empleado debe ejecutar: cuanto mayor sea la 
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concentración visual del empleado en detalles y minucias, más necesaria será la 
luminosidad en el punto focal del trabajo.  
La iluminación deficiente ocasiona fatiga a los ojos, perjudica el sistema nervioso, 
ayuda a la deficiente calidad del trabajo y es responsable de una buena parte de los 
accidentes de trabajo. 
La agudeza visual de un individuo disminuye con la edad, cuando otros factores se 
mantienen iguales, y esto se puede contrabalancear, en gran parte, suministrando 
iluminación adicional. No debe deducirse, sin embargo, que un aumento progresivo en 
la cantidad de iluminación dé siempre, como resultado, mejores ejecuciones visuales; la 
experiencia ha demostrado que, para determinadas tareas visuales, ciertos niveles de 
iluminación se pueden considerar como críticos y que un aumento en la intensidad 
conduce a una mejor ejecución, como una diferencia importante. 
Los factores económicos que incluyan para que se suministren niveles más altos de 
iluminación, sobre aquellos necesarios, se puede considerar más bien como de lujo que 
como una necesidad y, en algunos casos, la sobre iluminación puede constituir un 
verdadero problema que se pone en evidencia por fatigas visuales y síntomas similares. 
Las recomendaciones de iluminación en aulas son de 300 a 700 luxes, para que no 
reflejen se puede controlar con un reóstato. Existen áreas que por el tipo de actividad 
que se realiza, se requiere una agudeza visual alta y una sensibilidad al contraste 
necesita altos niveles de iluminación.  
Un sistema de iluminación debe cumplir los siguientes requisitos: 
 Ser suficiente, de modo que cada bombilla o fuente luminosa proporcione la 
cantidad de luz necesaria para cada tipo de trabajo.  
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 Estar constante y uniformemente distribuido para evitar la fatiga de los ojos, que 
deben acomodarse a la intensidad variable de la luz. Deben evitarse contrastes 
violentos de luz y sombra, y las oposiciones de claro y oscuro.  
Niveles mínimos de iluminación para tareas visuales (en Lúmenes). 
La distribución de luz puede ser: 
a. Iluminación directa. La luz incide directamente sobre la superficie iluminada. Es 
la más económica y la más utilizada para grandes espacios.  
b. Iluminación Indirecta. La luz incide sobre la superficie que va a ser iluminada 
mediante la reflexión en paredes y techos. Es la más costosa. La luz queda oculta 
a la vista por algunos dispositivos con pantallas opacas.  
c. Iluminación Semiindirecta. Combina los dos tipos anteriores con el uso de 
bombillas traslúcidas para reflejar la luz en el techo y en las partes superiores de 
las paredes, que la transmiten a la superficie que va a ser iluminada (iluminación 
indirecta). De igual manera, las bombillas emiten cierta cantidad de luz directa 
(iluminación directa); por tanto, existen dos efectos luminosos.  
d. Iluminación Semiindirecta. La mayor parte de la luz incide de manera directa 
con la superficie que va a ser iluminada (iluminación directa), y cierta cantidad 
de luz la reflejan las paredes y el techo.  
e. Estar colocada de manera que no encandile ni produzca fatiga a la vista, debida a 
las constantes acomodaciones.  
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Vibraciones. Las vibraciones se definen como el movimiento oscilante que hace una 
partícula alrededor de un punto fijo. Este movimiento, puede ser regular en dirección, 
frecuencia y/o intensidad, o bien aleatorio, que es lo más corriente.  
Será frecuente encontrar un foco que genere, a la vez, ruido y vibraciones. Los efectos 
que pueden causar son distintos, ya que el primero centra su acción en una zona 
específica: El Oído, y las vibraciones afectan a zonas extensas del cuerpo, incluso a su 
totalidad, originando respuestas no específicas en la mayoría los casos. 
Los trabajadores ferroviarios sufren diariamente una prolongada exposición a las 
vibraciones que produce el ferrocarril, que si bien son de muy baja frecuencia no dejan 
por ello de ser un tipo de vibración. Este tipo de vibración no tiene efectos demasiados 
perniciosos, lo más común es que se produzcan mareos en los no acostumbrados. 
En función de la frecuencia del movimiento oscilatorio y de la intensidad, la vibración 
puede causar sensaciones muy diversas que irían desde la simple desconfort, hasta 
alteraciones graves de la salud, pasando por la interferencia en la ejecución de ciertas 
tareas como la lectura, la pérdida de precisión al ejecutar ciertos movimientos o la 
pérdida de rendimiento a causa de la fatiga. 
Radiaciones Ionizantes y No Ionizantes. Las radiaciones pueden ser definidas en 
general, como una forma de transmisión espacial de la energía. Dicha transmisión se 
efectúa mediante ondas electromagnéticas o partículas materiales emitidas por átomos 
inestables. 
Una radiación es Ionizante cuando interacciona con la materia y origina partículas con 
carga eléctrica (iones). Las radiaciones ionizantes pueden ser: 
 Electromagnéticas (rayos X y rayos Gamma).  
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 Corpusculares (partículas componentes de los átomos que son emitidas, 
partículas Alfa y Beta).  
Las exposiciones a radiaciones ionizantes pueden originar daños muy graves e 
irreversibles para la salud. 
Respecto a las radiaciones No Ionizantes, al conjunto de todas ellas se les llama 
espectro electromagnético.  
Los efectos de las radiaciones no ionizados sobre el organismo son de distinta 
naturaleza en función de la frecuencia. Los del microondas son especialmente 
peligrosos por los efectos sobre la salud derivados de la gran capacidad de calentar que 
tienen. 
Temperaturas Extremas (Frío, Calor). El hombre necesita mantener una temperatura 
interna constante para desarrollar la vida normal. Para ello posee mecanismos 
fisiológicos que hacen que ésta se establezca a cierto nivel, 37 ºC, y permanezca 
constante. 
Las variables que interviene en la sensación de confort son:  
 El nivel de activación.  
 Las características del vestido.  
 La temperatura seca.  
 La humedad relativa.  
 La temperatura radiante media.  
 La velocidad del aire.  
Mediante la actividad física el ser humano genera calor, en función de la intensidad de 
la actividad. La magnitud del calor será mayor o menor. 
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Para evitar que la acumulación de calor producido por el cuerpo y/o ganado del 
ambiente descompense la temperatura interna hay mecanismos físicos y fisiológicos. 
Los mecanismos físicos son los siguientes: 
 Radicación.  
 Conducción.  
 Convección.  
 Evaporación.  
Los mecanismos fisiológicos: 
 Ante el frío: reducción del flujo sanguíneo e incremento de la actividad física.  
 Ante el calor: aumento del sudor y del flujo sanguíneo y la disminución de la 
actividad física.  
Las relaciones del ser humano con el ambiente térmico definen una escala de 
sensaciones que varían del calor al frío, pasando por una zona que se puede calificar 
como térmicamente confortable. 
Los efectos a exposiciones a ambientes calurosos más importantes son: 
 El golpe de calor.  
 Desmayo.  
 Deshidratación.  
 Agotamiento.  
En cambio los efectos de los ambientes muy fríos son: 
 La hipotermia.  
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 La congelación.  
Radiación Infrarroja y Ultravioleta. 
Radiaciones Infrarrojas o Térmicas: Estos rayos son visibles pero su longitud de onda 
está comprendida entre 8,000 Angstroms; y 0.3 mm. Un cuerpo sometido al calor (más 
de 500 ºC) emite radiaciones térmicas, las cuales se pueden hacer visibles una vez que 
la temperatura del cuerpo es suficientemente alta. Debemos precisar que estos rayos no 
son los únicos productores de efectos calóricos. Sabemos que los cuerpos calientes, 
emiten un máximo de infrarrojos; sin embargo, todas las radiaciones pueden 
transformarse en calor cuando son absorbidas. 
Justamente a causa de su gran longitud de onda, estas radiaciones son un poco enérgicas 
y, por tanto, poco penetrantes. Desde el punto de vista biológico, sólo la piel y 
superficies externas del cuerpo se ven afectadas por la radiación infrarroja. 
Particularmente sensible es la córnea del ojo, pudiendo llegar a producirse cataratas. 
Antiguamente, se consideró dicha enfermedad como típica de los sopladores de vidrio. 
Las personas expuestas a radiación infrarroja de alta intensidad deben proteger la vista 
mediante un tipo de anteojos especialmente diseñado para esta forma de radiación y el 
cuerpo mediante vestimentas que tiene la propiedad de disipar eficazmente el calor. 
Las radiaciones infrarrojas se encuentran en algunas exposiciones como, por ejemplo, la 
soldadura al oxiacetileno y eléctrica, la operación de hornos eléctricos, de cúpula y la 
colada de metal fundido, el soplado de vidrio, etc.  
Radiaciones Ultravioleta: En las escala de radiaciones, los rayos ultravioleta se 
colocan inmediatamente después de las radiaciones visibles, en una longitud de onda 
comprendida entre 4,000 Angstroms y unos 100 Angstroms. Las radiaciones ultravioleta 
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son más energéticas que la radiación infrarroja y la luz visible. Naturalmente, recibimos 
luz ultravioleta del sol y artificialmente se produce tal radiación en las lámparas 
germicidas, aparatos médicos y de investigación, equipos de soldadura, etc. 
 Riesgos químicos 
Son aquellas sustancias naturales o sintéticas, cuya fabricación, manejo, transporte, 
almacenamiento y uso pueda contaminar el ambiente. Los polvos tóxicos en la higiene y 
seguridad industrial es uno de los temas importantes debido a que ejercen un efecto 
negativo sobre la salud de los trabajadores trayendo como consecuencia la muerte (en 
algunos casos) y enfermedades respiratorias. Por lo tanto deben eliminarse mediante 
alternativas como: ventilación o equipos de protección. 
Polvos. El problema del polvo es uno de los más importantes, ya que muchos polvos 
ejercen un efecto, de deterioro sobre la salud; y así aumentar los índices de mortalidad 
por tuberculosis y los índices de enfermedades respiratorias. Se sabe que el polvo se 
encuentra en todas partes de la atmósfera terrestre, y se considera verdadero que las 
personas expuestas a sitios donde existe mucho polvo son menos saludables que los que 
no están en esas condiciones, por lo que se considera que existen polvos dañinos y no 
dañinos. 
Existe una clasificación simple de los polvos, que se basa en el efecto fisiopatológico de 
los polvos y consta de lo siguiente:  
a. Polvos, como el plomo, que producen intoxicaciones.  
b. Polvos que pueden producir alergias, tales como la fiebre de heno, asma y 
dermatitis.  
c. Polvos de materias orgánicas, como el almidón.  
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d. Polvos que pueden causar fibrosis pulmonares, como los de sílice  
e. Polvos como los cromatos que ejercen un efecto irritante sobre los pulmones y 
pueden producir cáncer.  
f. Polvos que pueden producir fibrosis pulmonares mínimas, entre los que se 
cuentan los polvos inorgánicos, como el carbón, el hierro y el bario.  
Se puede decir que los polvos están compuestos por partículas sólidas suficientemente 
finas para flotar en el aire. Como por ejemplo los producidos por la Industria que se 
deben a trituraciones, perforaciones, molidos y dinamitaciones de rocas. 
El polvo es un contaminante particular capaz de producir enfermedades que se agrupar 
bajo la denominación genérica de neumoconiosis. Esta enfermedad es la consecuencia 
de la acumulación de polvo en los pulmones y de la reacción de los tejidos a la 
presencia de estos cuerpos exógenos. Si se consideran sus efectos sobre el organismo es 
clásico diferenciar las partículas en cuatro grandes categorías:  
1.-Partículas Tóxicas. 
2.-Polvos Alérgicos. 
3.-Polvos Inertes. 
4.-Polvos Fibrógenos. 
Existen igualmente polvos que sin alcanzar las vías respiratorias inferiores pueden 
producir una marcada acción irritante de las mucosas. Dentro de esta categoría merecen 
gran interés las nieblas ácidas o alcalinas, sin olvidar las sustancias clasificadas en los 
apartados precedentes, pero con reconocidas propiedades cancerígenas (amianto, cromo, 
partículas radioactivas, etc.).  
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La exposición al polvo no tiene siempre como consecuencia el desarrollo de una 
neumoconiosis, ya que esto ocurre solamente en ciertas condiciones, dependiendo, por 
una parte, de la naturaleza de las partículas inhaladas, y por otra parte, del potencial 
defensivo del organismo en relación con las características anatómicas y los 
mecanismos fisiológicos de defensa, que el aparato respiratorio hace intervenir para 
defenderse de la agresión. 
Vapores. Son sustancias en forma gaseosa que normalmente se encuentran en estado 
líquido o sólido y que pueden ser tornadas a su estado original mediante un aumento de 
presión o disminución de la temperatura. El benceno se usa ampliamente en la industria, 
en las pinturas para aviones, como disolvente de gomas, resinas, grasas y hule; en las 
mezclas de combustibles para motores, en la manufactura de colores de anilina, del 
cuerpo artificial y de los cementos de hule, en la extracción de aceites y grasas, en la 
industria de las pinturas y barnices, y para otros muchos propósitos. 
En muchos de los usos del benceno, incluyendo su manufactura, la oportunidad de un 
escape como vapor sólo puede ser el resultado de un accidente, y en estos casos, cuando 
la exposición es severa, se puede producir una intoxicación aguda por benceno. Cuando 
el benceno se emplea como disolvente, en líquidos para lavado en seco, o como 
vehículo para pinturas, se permite que este hidrocarburo se evapore en la atmósfera del 
local de trabajo. Si es inadecuada la ventilación del local, la inhalación continua o 
repetida de los vapores de benceno puede conducir a una intoxicación crónica.  
Observada clínicamente, la intoxicación aguda por benceno ofrece tres tipos, según su 
severidad, pero en las tres predomina la acción anestésica. 
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La inhalación de muy altas concentraciones de vapor de benceno puede producir un 
rápido desarrollo de la insensibilidad, seguida, en breve tiempo, de la muerte por 
asfixia. 
Al producir intoxicación crónica, la acción del benceno o de sus productos de oxidación 
se concentra, principalmente, en la médula de los huesos, que es el tejido generador de 
elementos sanguíneos importantes; Glóbulos rojos (eritrocitos), Glóbulos blancos 
(leucocitos) y Plaquetas (trombocitos) los cuales son esenciales para la coagulación de 
la sangre; inicialmente el benceno estimula la médula, por lo que hay un aumento de 
leucocitos, pero, mediante la exposición continuada, esta estimulación da lugar a una 
depresión y se reducen estos elementos en la sangre. 
La disminución es más constante en los eritrocitos, menos marcada y más variable en 
los leucocitos; cuando es intensa la disminución de los eritrocitos, se producen los 
síntomas típicos de la anemia, debilidad, pulso rápido y cardialgias. 
La disminución en el número de Leucocitos puede venir acompañada por una menor 
resistencia a la infección, debilidad y úlceras en la boca y la garganta. La reducción de 
plaquetas conduce a un tiempo mayor de coagulación de la sangre lo que puede dar 
lugar a hemorragias de las membranas mucosas, hemorragias subcutáneas y a otros 
signos de púrpura. 
Cuando se sabe que un empleado tiene síntomas como los mencionados anteriormente 
es recomendable la hospitalización inmediata para que se le aplique el tratamiento 
necesario y así poder eliminar la posibilidad de una muerte. Por eso es necesario que se 
tomen todas las medidas de seguridad para así poder evitar este tipo de enfermedades 
ocupacionales.  
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Líquidos. La exposición o el contacto con diversos materiales en estado líquido puede 
producir, efecto dañino sobre los individuos; algunos líquidos penetran a través de la 
piel, llegan a producir cánceres ocupacionales y causan dermatitis. A continuación se 
dan los factores que influyen en la absorción a través de la piel: 
a. La transpiración mantenida y continua que se manifiesta en las respiraciones 
alcalinas priva a la piel de su protección grasosa y facilita la absorción a través 
de ella.  
b. Las circunstancias que crean una hiperemia de la piel también fomentan la 
absorción.  
c. Las sustancias que disuelven las grasas, pueden por si mismas entrar en el 
cuerpo o crear la oportunidad para que otras sustancias lo hagan.  
d. Las fricciones a la piel, tales como la aplicación de ungüentos mercuriales, 
producen también la absorción.  
e. La piel naturalmente grasosa ofrece dificultades adicionales a la entrada de 
algunas sustancias.  
f. Cuanto más joven es la piel mayor es la posibilidad de absorción a través de ella, 
con excepción de los años de la senilidad o la presencia de padecimientos 
cutáneos.  
g. Las interrupciones en el integumento, como las provocadas por dermatitis o 
traumas, favorecen la entrada al cuerpo, aunque, en realidad, no constituyen una 
verdadera absorción de la piel.  
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h. La negligencia en evitar el contacto con materiales que pueden penetrar a través 
de la piel conduce a la absorción de tóxicos industriales.  
i. La cataforesis puede hacer que penetren a través de la piel sustancias que de otra 
manera no se absorberían.  
Disolventes. Se puede decir que raras son las actividades humanas en donde los 
disolventes no son utilizados de una manera o de otra, por lo que las situaciones de 
exposición son extremadamente diversas. 
A pesar de su naturaleza química tan diversa, la mayoría de los disolventes posee un 
cierto número de propiedades comunes. Así casi todos son líquidos liposolubles, que 
tienen cualidades anestesiantes y actúan sobre los centros nerviosos ricos en lípidos. 
Todos actúan localmente sobre la piel. Por otra parte, algunos a causa de su 
metabolismo pueden tener una acción marcada sobre los órganos hematopoyéticos, 
mientras que otros pueden considerarse como tóxicos hepáticos o renales. 
La determinación de las concentraciones de disolventes en el aire de las áreas donde se 
está manipulando los disolventes, permite una apreciación objetiva de la exposición, ya 
que la cantidad de tóxico presente en los receptores del organismo depende 
necesariamente de la concentración de disolvente inhalado. Sin embargo aun cuando la 
concentración del disolvente en el aire aspirado no alcance los valores recomendados, la 
cantidad de tóxico acumulada en los sitios de acción puede ser suficientemente elevada 
como para crear una situación peligrosa. Esto puede suceder si existen otras vías de 
absorción que la pulmonar, cuando hay una exposición simultánea a varios disolventes, 
o si el trabajo efectuado exige un esfuerzo físico particular. 
Absorción de los Disolventes: Los disolventes pueden penetrar en el organismo por 
diferentes vías, siendo las más importantes la Absorción Pulmonar, cutánea y 
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gastrointestinal. Esta última, es la forma clásica de intoxicación accidental. La mayoría 
penetran fácilmente a través de la piel. Algunos como el benceno, tolueno, xileno, 
sulfuro de carbono y tricloroetileno, lo hacen tan rápidamente que pueden originar en un 
tiempo relativamente corto, dosis peligrosas para el organismo. 
La absorción pulmonar es la principal vía de penetración. Por medio de la respiración el 
disolvente es transportado a los alvéolos, desde donde por simple difusión pasa a la 
sangre atravesando la membrana alveolocapilar. Después el disolvente se distribuye en 
la circulación sanguínea y se va acumulando en los diferentes tejidos del organismo, en 
función de la liposolubilidad  y de la perfusión del órgano considerado. Una parte 
sufrirá una serie de biotransformaciones produciendo diversos metabolitos, que serán 
eliminados sobre todo en la orina, la bilis y los pulmones. Cuando la exposición cesa, el 
disolvente acumulado pasa nuevamente a la circulación y según el porcentaje de 
metabolización, una parte más o menos importante será excretada en el aire expirado, 
siguiendo el mismo mecanismo que durante su retención. 
El proceso general depende de un gran número de factores, tanto fisiológicos, 
metabólicos como físico-químicos, que determinan un estado de equilibrio entre cuatro 
compartimientos interdependientes; el de biotransformación, el receptor que reacciona 
con el disolvente o sus metabolitos, el correspondiente a los órganos de depósito y el 
compartimiento de excreción. 
 Riesgos biológicos 
Son todos aquellos organismos vivos (virus, bacterias y hongos) y sustancias derivadas 
de los mismos, presentes en el puesto de trabajo que pueden ser susceptibles de 
provocar efectos negativos en la salud de los trabajadores. 
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Por lo tanto, la organización debe brindar salud y seguridad al recurso humano, esto se 
logra dotando a los trabajadores de indumentaria y equipos de trabajo, para así evitar en 
lo posible enfermedades profesionales y accidentes de trabajo.  
Por lo tanto, trata exclusivamente como agentes biológicos peligrosos capaces de causar 
alteraciones en la salud humana. Son enfermedades producidas por agentes biológicos: 
 Enfermedades transmisibles que padecen determinada especie de animales, y 
que a través de ellos, o de sus productos o despojos, se transmiten directa o 
indirectamente al hombre, como por ejemplo, el carbunco, el tétanos, la 
brucelosis y la rabia.  
 Enfermedades infecciosas ambientales que padecen o vehiculan pequeños 
animales, como por ejemplo, toxoplasmosis, histoplasmosis, paludismo, etc.  
 Enfermedades infecciosas del personal sanitario. Son enfermedades infecto-
contagiosas en que el contagio recae en profesionales sanitarios o en personas 
que trabajen en laboratorios clínicos, salas de autopsias o centros de 
investigaciones biológicas, como por ejemplo, la Hepatitis B.  
Grupos de Riesgo: Los contaminantes biológicos se clasifican en cuatro grupos de 
riesgo, según el índice de riesgo de infección: 
 Grupo 1: Incluye los contaminantes biológicos que son causa poco posible de 
enfermedades al ser humano.  
 Grupo 2: Incluye los contaminantes biológicos patógenos que pueden causar 
una enfermedad al ser humano; es poco posible que se propaguen al colectivo y, 
generalmente, existe una profilaxis o tratamiento eficaz. Ej.: Gripe, tétanos, 
entre otros.  
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 Grupo 3: Incluye los contaminantes biológicos patógenos que pueden causar 
una enfermedad grave en el ser humano; existe el riesgo que se propague al 
colectivo, pero generalmente, existe una profilaxis eficaz. Ej.: Ántrax, 
tuberculosis, hepatitis…  
 Grupo 4: Contaminantes biológicos patógenos que causan enfermedades graves 
al ser humano; existen muchas posibilidades de que se propague al colectivo, no 
existe tratamiento eficaz. Ej.: Virus del Ébola y de Marburg.  
Anquilostomiasis. La anquilostomiasis es una enfermedad causada por un gusano. En 
los países tropicales la falta de higiene corporal, la falta de uso de calzado y la alta 
temperatura del ambiente, que permite la salida de las larvas a la superficie de la tierra. 
Los síntomas que se aprecian, es la presencia de lesiones cutáneas, luego aparece dolor 
epigástrico que la alimentación alivia y hay vómitos frecuentes y suele presentarse 
fiebre continua o de tipo palúdico. 
Carbunco. Es el caso más frecuente de infección externa por el bacilus anthracis, 
aparece primero una mácula roja como la picadura de un insecto, éste se revienta y 
empieza una pequeña escora que va del amarillo al amarillo oscuro, y al fin, al negro 
carbón. Después se presenta fiebre alta, escalofrío, dolor de cabeza y fenómenos 
intestinales. El bacilus anthracis puede localizarse en el aparato broncopulmonar y en el 
tubo intestinal, dando lugar al carbunco broncopulmonar e intestinal, respectivamente. 
La causa de esta infección de origen profesional hay que buscarla en aquellos 
trabajadores que se hallan en contacto con animales que sufren o hayan muerto de esta 
enfermedad, así como en el contacto con los productos que se obtengan de estos 
animales. Para hacer desaparecer esta enfermedad en los animales, con cierta eficacia, 
hay que practicar en ellos la vacunación anticarbuncosa, vigilar las materias primas que 
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provengan de países contaminados, esterilizar estas materias y asegurar la higiene de los 
talleres. 
La Alergia. Es una reacción alterada, generalmente específica, que refleja contactos 
anteriores con el mismo agente o semejante de su composición química. Hay una alergia 
inmediata (urticariante) o diferida (tuberculina). Ejemplo, asma o fiebre de heno y litre 
respectivamente. El agente es el alergeno: Proteínas, polipéptidos, polen, abstractos 
liposolubles o muertos y sus constituyentes. 
Muermo. El muermo es una enfermedad de los solípedos, pero muy contagiosa para el 
hombre; el caballo y el asno infectados son muy peligrosos. El bacilo productor es un 
germen conocido: el Bacillus mallei. Es muy débil, y en tres días muere por desecación. 
Los animales con muermo son muy peligrosos para aquellos que trabajan cerca de ellos: 
los veterinarios, jinetes, cocheros, labradores e industriales. Los arneses y la paja que 
han estado en contacto con un caballo afectado por esta enfermedad serán desinfectados 
y la paja quemada. 
Tétanos. Esta infección está caracterizada por contracciones musculares y crisis 
convulsivas, que interesan algunos grupos musculares o se generalizan. Las 
contracciones más conocidas es el llamado "Trismus Bilateral", que hace que las dos 
mandíbulas se unan como si estuvieran soldadas. 
Espiroquetosis Icterohemoragica. Esta enfermedad producida por la leptospira de 
inadacido, se contagia por intermedio de la rata que infecta con sus orines las aguas o 
los alimentos. Esta infección se presenta en los trabajadores de las cloacas, traperos, 
obreros agrícolas dedicados a la limpieza de acequias y cultivos de arroz y en todos 
aquellos que tengan contacto con el agua y terrenos adyacentes que estén plagados de 
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ratas. El enfermo presenta al principio escalofríos, dolor de cabeza, dolores musculares, 
vómitos y alta temperatura. 
 Riesgos psicosociales 
Son aquellas situaciones que ocasionan insatisfacción laboral o fatiga que influyen 
negativamente en el estado anímico de las personas. Entre estos riesgos se encuentran: 
la monotonía, el sobre tiempo o sobrecarga de trabajo, el exceso de responsabilidad y la 
presión familiar.  
Los factores de riesgo psicosociales deben ser entendidos como toda condición que 
experimenta el hombre en cuanto se relaciona con su medio circundante y con la 
sociedad que le rodea, por lo tanto no se constituye en un riesgo sino hasta el momento 
en que se convierte en algo nocivo para el bienestar del individuo o cuando 
desequilibran su relación con el trabajo o con el entorno. 
Delimitación conceptual del estrés. 
Hans Selye, uno de los autores más citados por los especialistas del tema, plantea la idea 
del "síndrome general de adaptación" para referirse al estrés, definiéndolo como "la 
respuesta no específica del organismo frente a toda demanda a la cual se encuentre 
sometido". En 1936 Selye utiliza el término inglés stress (que significa esfuerzo, 
tensión) para cualificar al conjunto de reacciones de adaptación que manifiesta el 
organismo, las cuales pueden tener consecuencias positivas (como mantenernos vivos), 
o negativas si nuestra reacción demasiado intensa o prolongada en tiempo, resulta 
nociva para nuestra salud. 
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El estrés es entonces una respuesta general adaptativa del organismo ante las diferentes 
demandas del medio cuando estas son percibidas como excesivas o amenazantes para el 
bienestar e integridad del individuo. 
A nivel fisiológico, pueden implicar una presión sanguínea elevada o incremento del 
colesterol; y a nivel comportamental pueden implicar incrementos en la conducta 
vinculadas con fumar, comer, ingerir bebidas alcohólicas o mayor número de visitas al 
médico. Por el contrario un buen ajuste tendrá resultados positivos en relación al 
bienestar y de desarrollo personal. Esta primera aproximación nos permite identificar 
tres factores importantes en la generación del estrés:  
1) Los recursos con los que cuentan las personas para hacerle frente a las demandas y 
requisiciones del medio. 
2) La percepción de dichas demandas por parte del sujeto. 
3) Las demandas en sí mismas. 
En este aspecto es necesario enfatizar que el estrés como tal es una fuerza que 
condiciona el comportamiento de cada persona, es el motor adaptativo para responder a 
las exigencias del entorno cuando estas se perciben con continuidad en el tiempo y su 
intensidad y duración exceden el umbral de tolerancia de la persona, comienzan a ser 
dañinas para el estado de salud y calidad de vida del sujeto. Niveles muy bajos de estrés 
están relacionados con desmotivación, conformismo y desinterés; toda persona requiere 
de niveles moderados de estrés para responder satisfactoriamente no solo ante sus 
propias necesidades o expectativas, sino de igual forma frente a las exigencias del 
entorno. 
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El estrés, desde un enfoque psicológico debe ser entendido como una reacción 
adaptativa a las circunstancias y demandas del medio con el cual la persona está 
interactuando, es decir que el estrés es un motor para la acción, impulsa a la persona a 
responder a los requerimientos y exigencias de entorno entonces podemos hablar de 
"eustress o estrés positivo", no obstante, cuando el entorno que rodea una persona 
impone un número de respuestas para las cuales la persona no se encuentra en la 
capacidad o no posee las habilidades para enfrentar se convierte en un riesgo para la 
salud hablaremos de "distress o estrés de consecuencias negativas". 
Consecuencias del estrés en el individuo. 
Los efectos y consecuencias del estrés ocupacional pueden ser muy diversos y 
numerosos. Algunas consecuencias pueden ser primarias y directas; otras, la mayoría, 
pueden ser indirectas y constituir efectos secundarios o terciarios; unas son, casi sin 
duda, resultados del estrés, y otras se relacionan de forma hipotética con el fenómeno; 
también pueden ser positivas, como el impulso exaltado y el incremento de 
automotivación. Muchas son disfuncionales, provocan desequilibrio y resultan 
potencialmente peligrosas. Una taxonomía de las consecuencias del estrés sería: 
a. Efectos subjetivos. Ansiedad, agresión, apatía, aburrimiento, depresión, fatiga, 
frustración, culpabilidad, vergüenza, irritabilidad y mal humor, melancolía, baja 
autoestima, amenaza y tensión, nerviosismo, soledad.  
b. Efectos conductuales. Propensión a sufrir accidentes, drogadicción, arranques 
emocionales, excesiva ingestión de alimentos o pérdida de apetito, consumo 
excesivo de alcohol o tabaco, excitabilidad, conducta impulsiva, habla afectada, 
risa nerviosa, inquietud, temblor.  
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c. Efectos cognoscitivos. Incapacidad para tomar decisiones y concentrarse, 
olvidos frecuentes, hipersensibilidad a la crítica y bloqueo mental.  
d. Efectos fisiológicos. Aumento de las catecolaminas y corticoides en sangre y 
orina, elevación de los niveles de glucosa sanguíneos, incrementos del ritmo 
cardíaco y de la presión sanguínea, sequedad de boca, exudación, dilatación de 
las pupilas, dificultad para respirar, escalofríos, nudos de la garganta, 
entumecimiento y escozor de las extremidades.  
Estrés y características personales. 
De manera complementaria, y en relación directa con los factores de riesgo psicosocial 
se encuentran factores moderadores o variables asociados inherentes a cada uno de los 
miembros de la empresa como persona, y que determinan el grado de incidencia y en la 
salud. En este sentido el interés que comporta estas relaciones permitiría hacer 
previsiones del efecto de ciertas agrupaciones de estresores sobre el individuo. Por tanto 
se hace indispensable tener presente: 
 Perfil Psicológico del individuo: Hace referencia a todas las variables propias 
del individuo.  
 Sexo: Está determinado por las diferencias biológicas y físicas, muy diferentes a 
los roles establecidos socialmente.  
 Edad: La edad en sí misma no es fuente de riesgo es una característica que 
modera la experiencia de estrés.  
 Personalidad: Tiene relación con nuestra forma de ser (introversión, 
extroversión, características cognitivas), comportarnos y de reaccionar ante los 
semejantes en distintas situaciones. La vulnerabilidad ante las diversas 
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circunstancias laborales está determinada por como cada persona afronta o 
enfrenta las demandas de su entorno así como por la (toma de control interno o 
externo) tolera la ambigüedad, da importancia y valor lo que uno es, está 
haciendo y por tanto se implica en las diferentes situaciones de la vida.  
La persona está inmersa dentro de diversos contextos y debe existir un equilibrio en sus 
diversas áreas de ajuste (familiar, social, económico, sexual, académico, etc.) para que 
se sienta más satisfecha con sus logros, consigo misma y con los demás. 
 Riesgos ergonómicos 
No existe una definición oficial de la ergonomía. Murruel la definió como "El estudio 
científico de las relaciones del hombre y su medio de trabajo". Su objetivo es diseñar el 
entorno de trabajo para que se adapte al hombre y así mejorar el confort en el puesto de 
trabajo. 
Se considera a la ergonomía una tecnología. Tecnología es la práctica, descripción y 
terminología de las ciencias aplicadas, que consideran en su totalidad o en ciertos 
aspectos, poseen un valor comercial. 
La ergonomía es una ciencia multidisciplinaria que utiliza otras ciencias como la 
medicina el trabajo, la fisiología, la sociología y la antropometría. 
"La rama de la medicina que tiene por objeto promover y mantener el más alto grado de 
bienestar físico, psíquico y social de los trabajadores en todas las profesiones; prevenir 
todo daño a su salud causando por las condiciones de trabajo; protegerlos contra los 
riesgos derivados de la presencia de agentes perjudiciales a su salud; colocar y mantener 
al trabajador en un empleo conveniente a sus aptitudes fisiológicas y psicológicas; en 
suma, adaptar el trabajo al hombre y cada hombre a su labor" 
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La fisiología del trabajo es la ciencia que se ocupa de analizar y explicar las 
modificaciones y alteraciones que se presentan en el organismo humano por efecto del 
trabajo realizado, determinación así capacidades máximas de los operarios para diversas 
actividades y el mayor rendimiento del organismo fundamentados científicamente. 
El campo de estudios de la psicología del trabajo abarca cuestiones tales como el tiempo 
de reacción, la memoria, el uso de la teoría de la información, el análisis de tareas, la 
naturaleza de las actividades, en concordancia con la capacidad mental de los 
trabajadores, el sentimiento de haber efectuado un buen trabajo, la persecución de que el 
trabajador es debidamente apreciado, las relaciones con colegas y superiores. 
La sociología del trabajo indaga la problemática de la adaptación del trabajo, manejando 
variables, tales como edad, grado de instrucción, salario, habitación, ambiente familiar, 
transporte y trayectos, valiéndose de entrevistas, encuestas y observaciones. 
También el entrenamiento en ergonomía puede ser a través de cursos, seminarios y 
diplomados. 
Los siguientes puntos se encuentran entre los objetivos generales de la ergonomía: 
- Reducción de lesiones y enfermedades ocupacionales. 
- Disminución de los costos por incapacidad de los trabajadores. 
- Aumento de la producción. 
- Mejoramiento de la calidad del trabajo. 
- Disminución del ausentismo. 
- Aplicación de las normas existentes. 
- Disminución de la pérdida de materia prima. 
Estos métodos por los cuales se obtienen los objetivos son: 
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- Apreciación de los riesgos en el puesto de trabajo. 
- Identificación y cuantificación de las condiciones de riesgo en el puesto de trabajo. 
- Recomendación de controles de ingeniería y administrativos para disminuir las 
condiciones identificadas de riesgos. 
- Educación de los supervisores y trabajadores acerca de las condiciones de riesgo. 
1.5.1. IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS 
La identificación de riesgos es una etapa fundamental en la práctica de la higiene 
industrial, indispensable para una planificación adecuada de la evaluación de riesgos y 
de las estrategias de control, así como para el establecimiento de prioridades de acción. 
Un diseño adecuado de las medidas de control requiere, asimismo, la caracterización 
física de las fuentes contaminantes y de las vías de propagación de los agentes 
contaminantes. 
La identificación de riesgos permite determinar: 
• Los agentes que pueden estar presentes y en qué circunstancias; 
• La naturaleza y la posible magnitud de los efectos nocivos para la salud y el bienestar. 
La identificación de agentes peligrosos, sus fuentes y las condiciones de exposición 
requiere un conocimiento exhaustivo y un estudio detenido de los procesos y 
operaciones de trabajo, las materias primas y las sustancias químicas utilizadas o 
generadas, los productos finales y los posibles subproductos, así como la eventual 
formación accidental de sustancias químicas, descomposición de materiales, quema de 
combustibles o presencia de impurezas. La determinación de la naturaleza y la magnitud 
potencial de los efectos biológicos que estos agentes pueden causar si se produce una 
exposición excesiva a ellos exige el acceso a información toxicológica. Las fuentes 
internacionales de información en este campo son el Programa Internacional de 
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Seguridad de las Sustancias Químicas (IPQS), la Agencia Internacional para la 
Investigación sobre el Cáncer (IARC) y el Registro internacional de productos químicos 
potencialmente tóxicos, Programa de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente 
(RIPQPT-PNUMA). 
Los agentes que plantean riesgos para la salud en el medio ambiente de trabajo pueden 
agruparse en las siguientes categorías: contaminantes atmosféricos; sustancias químicas 
no suspendidas en el aire; agentes físicos, como el calor y el ruido; agentes biológicos; 
factores ergonómicos, como unas posturas de trabajo o procedimientos de elevación de 
pesos inadecuados, y factores de estrés psicosocial. 
1.5.2. EVALUACIÓN DE RIESGOS 
La evaluación de riesgos es una metodología que trata de caracterizar los tipos de 
efectos previsibles para la salud como resultado de determinada exposición a 
determinado agente, y de calcular la probabilidad de que se produzcan esos efectos en la 
salud, con diferentes niveles de exposición. Se utiliza también para caracterizar 
situaciones de riesgo concretas. Sus etapas son la identificación de riesgos, la 
descripción de la relación exposición-efecto y la evaluación de la exposición para 
caracterizar el riesgo. 
La primera etapa se refiere a la identificación de un agente por ejemplo, una sustancia 
química como causa de un efecto nocivo para la salud (p. ej., cáncer o intoxicación 
sistémica). 
En la segunda etapa se establece qué grado de exposición causa qué magnitud de un 
efecto determinado en cuántas personas expuestas. Estos conocimientos son esenciales 
para interpretar los datos obtenidos de la evaluación de la exposición. 
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La evaluación de la exposición forma parte de la evaluación de riesgos, tanto cuando se 
obtienen datos para caracterizar una situación de riesgo como cuando se obtienen datos 
para determinar la relación exposición-efecto basándose en estudios epidemiológicos. 
En este último caso, la exposición que ha dado lugar a determinado efecto relacionado 
con el trabajo o con causas ambientales tiene que caracterizarse con exactitud para 
garantizar la validez de la correlación. 
Aunque la evaluación de riesgos es fundamental para muchas de las decisiones que 
deben tomarse en la práctica de la higiene industrial, tiene un efecto limitado en la 
protección de la salud de los trabajadores, a menos que se concrete en acciones 
preventivas reales en el lugar de trabajo. 
La evaluación de riesgos es un proceso dinámico, ya que se adquieren nuevos 
conocimientos que a menudo revelan efectos nocivos de sustancias que hasta entonces 
se consideraban relativamente inocuas; por consiguiente, el higienista industrial debe 
tener en todo momento acceso a información toxicológica actualizada. Otra implicación 
es que las exposiciones deben controlarse siempre al nivel más bajo posible. 
 
Figura 1.5.2-1Elementos de la evaluación de riesgos. 
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EVALUACION CUALITATIVA  DEL RIESGO MÉTODO DE WILLIAM FINE  
Procedimiento originalmente previsto para el control de los riesgos cuyas medidas 
correctoras eran de alto coste. Dicho método permite calcular el grado de peligrosidad 
de los riesgos y en función de éste ordenarlos por su importancia. 
Los conceptos empleados son los siguientes: 
PROBABILIDAD: La posibilidad de que, una vez presentada la situación de riesgo, se 
origine el accidente. Habrá que tener en cuenta la secuencia completa de 
acontecimientos que desencadenan el accidente. Se valora en función de la siguiente 
tabla: 
TABLA 1.5.2-1 PROBABILIDAD 
Alta o Critico: El daño ocurrirá siempre o casi siempre. 
Media: El daño ocurrirá en algunas ocasiones. 
Baja: El daño ocurrirá raras veces. 
FUENTE: W. FINE 
 
CONSECUENCIAS: Se definen como el daño, debido al riesgo que se considera, más 
grave razonablemente posible, incluyendo desgracias personales y daños materiales. Se 
asignan valores numéricos en función de la siguiente tabla: 
TABLA 1.5.2-2 CONSECUENCIAS 
Alta: Gravedad alta, incapacidad permanente, cuantiosas pérdidas humanas y materiales 
Media: Gravedad Media, Incapacidades transitorias y pérdidas materiales importantes 
Baja: Gravedad baja, no causa incapacidad, causa lesiones y perdidas materiales leves 
FUENTE: W. FINE 
 
 
CONSECUENCIAS 
  GRAVE BAJA GRAVE MEDIA   GRAVE ALTA 
P
R
O
B
A
B
IL
ID
A
D
 
BAJA Riesgo Trivial Riesgo Tolerable Riesgo Moderado 
MEDIA Riesgo Tolerable Riesgo Moderado Riesgo Importante 
ALTA Riesgo Moderado Riesgo Importante Riesgo Intolerable 
FUENTE: W. FINE 
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TABLA 1.5.2-3 TIPO DE RIESGO 
TIPO DE RIESGO                             ACCIÓN   
TRIVIAL 
No se requiere de acción especifica 
No se necesita  mejorar la acción preventiva. 
 
TOLERABLE 
Se requiere comprobaciones periódicas-OBSERVACIONES- para 
asegurar que se mantiene la eficacia de las medidas correctoras. 
MODERADO 
Se debe reducir el riesgo, determinando la inversión necesaria. 
Las medidas para reducir el riesgo, se deben implantar en un 
periodo determinado. 
IMPORTANTE 
No debe comenzarse el trabajo hasta que haya reducido el riesgo. 
Debe remediarse el problema en un tiempo inferior al de los 
riesgos moderados. 
INTOLERABLE 
No debe comenzarse ni continuar el trabajo hasta  que se reduzca 
el riesgo, incluso con recursos limitados. Debe prohibirse el 
trabajo 
FUENTE: W. FINE 
 
EVALUACIÓN CUANTITATIVA  Y MEDICIÓN RIESGOS DE ACCIDENTES 
E INCIDENTES. MÉTODO DE WILLIAM FINE 
Se  realiza mediante la información obtenida de:  
 Identificación  de riesgos 
 Evaluación de riesgos con los métodos matemáticos de William Fine  o de 
Hazop y  
 Elaboración de los mapas de riesgo 
1.- GRADO DE PELIGROSIDAD GP 
Indica los grados de peligrosidad posibles que puede tener la presencia de un riesgo y  
se define con la siguiente fórmula: 
GP = C x P x E 
 
Donde: 
GP = Grado de Peligrosidad 
C   = Consecuencias 
P   = Probabilidad 
E   = Exposición 
Fundamentado  en el cálculo del grado de peligrosidad sobre la base de tres factores. 
Consecuencias (C)     Normalmente esperadas en caso de producirse el accidente 
Exposición al riesgo (E)   Tiempo que el personal se encuentra expuesto al riesgo de 
accidente 
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Probabilidad   (P)          De que el accidente se produzca cuando se está expuesto 
al riesgo 
Tales factores traducibles a un código numérico permiten obtener un grado de 
peligrosidad  
El cálculo de la relativa peligrosidad de cada riesgo permite establecer un listado de 
riesgos según un orden de importancia. 
Para explicar este método se ha utilizado las siguientes tablas estandarizadas: 
TABLA 1.5.2-4ESCALAS DE VALORACION DE FINE 
VALOR CONSECUENCIA 
10 Muerte y/o daños mayores, afectación mayor 
6 Lesiones permanentes, daños moderados 
4 Lesiones no permanentes, daños leves 
1 Heridas leves, daños económicos leves 
VALOR PROBABILIDAD 
10 Resultado probable y esperado 
7 Posible probabilidad de ocurrencia del 50% 
4 Rara coincidencia, probabilidad del 20 % 
1 Probabilidad de ocurrencia menor al 5 % 
VALOR EXPOSICIÓN AL RISGO (TIEMPO) 
10 El riesgo ocurre continuamente o muchas veces al día 
5 Frecuentemente o una vez al día 
2 Ocasionalmente o una vez a la semana 
1 Remotamente se conoce que ha sucedido 
FUENTE: JOW. FINE 
 
TABLA 1.5.2-5 A.2  GRADO DE PELIGROSIDAD  (GP)   DEL RIESGO ANALIZADO 
Riesgo bajo      GP < 18 
Riesgo Medio  GP (18-85) 
Riesgo Alto     GP (86-200) 
Riesgo Critico GP > 200 
FUENTE: W. FINE 
 
2.-    GRADO DE REPERCUSIÓN (GR) 
Indica los efectos posibles que puede tener la presencia de un riesgo y establece si un 
riesgo es tolerable o no en la empresa, se define: 
 GR = GP * FP 
 
Donde: 
GR = Grado de repercusión 
GP = Grado de peligro. 
FP = Factor de ponderación 
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TABALA 1.5.2-6A.3  EL FACTOR DE PONDERACIÓN 
FACTOR DE PONDERACIÓN FP % DE TRABAJADORES EXPUESTOS 
2 1-20 
4 21-40 
6 41-60 
8 61-80 
10 81-100 
FUENTE: W. FINE 
 
Está relacionado al porcentaje de trabajadores expuestos del total de la empresa y se 
aplica de la siguiente manera. 
TABLA 1.5.2-7 CRITERIOS DE PRIORIZACIÓN PARA GRADOS DE REPERCUSION  GR 
PARA RIESGOS FÍSICOS MECÁNICOS Y NO MECANICOS 
GR INTERPRETACIÓN 
0 - 360 Bajo - riesgo tolerable 
361 - 1700 Moderado 
1701 - 4000 Alto -  no tolerable 
4001 en adelante Alto - Impacto No tolerable 
PARA RIESGOS FÍSICOS Y QUÍMICOS 
GR INTERPRETACIÓN 
0 -10 Bajo-  riesgo tolerable 
11- 20 Moderado 
21 en adelante Alto -  no tolerable 
PARA RIESGOS ERGONOMICOS 
GR INTERPRETACIÓN 
0 - 700 Bajo -  riesgo tolerable 
701 - 1500 Moderado 
1501 en adelante Alto - no tolerable 
PARA RIESGOS BIOLÓGICOS AMBIENTALES 
GR INTERPRETACIÓN 
0 - 20 Bajo - riesgo tolerable 
21 - 40 Moderado 
41 en adelante Alto - no tolerable 
FUENTE: W. FINE 
 
El resultado de una evaluación de riesgos debe servir para hacer un inventario de 
acciones, con el fin de diseñar, mantener o mejorar los controles de riesgos. 
Es necesario contar con un buen procedimiento para planificar la implantación de las 
medidas de control que sean precisas después de la evaluación de riesgos. 
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Una vez identificados y valorados los riesgos, decidiremos sobre cuales debemos actuar 
en primer lugar: a este proceso lo denominamos Priorización. 
Gestión de riesgos en el medio ambiente de trabajo 
No siempre se pueden eliminar todos los agentes que plantean riesgos para la salud en el 
trabajo, porque algunos son inherentes a procesos de trabajo indispensable o deseable; 
sin embargo, los riesgos pueden y deben gestionarse. 
La evaluación de riesgos constituye una base para la gestión de los riesgos. Sin 
embargo, mientras que la evaluación de riesgos es un procedimiento científico, la 
gestión de riesgos es más pragmática y conlleva decisiones y acciones orientadas a 
prevenir, o reducir a niveles aceptables, la presencia de agentes que pueden ser 
peligrosos para la salud de los trabajadores, las comunidades vecinas y el medio 
ambiente, considerando también el contexto socioeconómico y de la salud pública. 
La gestión de riesgos tiene lugar a diferentes niveles; las decisiones y acciones que se 
adoptan a escala nacional facilitan la práctica de la gestión de riesgos en el lugar de 
trabajo. La gestión de riesgos en el lugar de trabajo requiere información y 
conocimientos sobre: 
• Riesgos para la salud y su magnitud, descritos y clasificados de acuerdo con los 
resultados de la evaluación de riesgos; 
• Normas y requisitos legales; 
• Viabilidad tecnológica, desde el punto de vista de la tecnología de control disponible y 
aplicable; aspectos económicos, como los costes del diseño, la aplicación, el 
funcionamiento y el mantenimiento de los sistemas de control, y análisis coste-beneficio 
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(coste del control frente al beneficio económico que se deriva de controlar los riesgos 
profesionales y ambientales); 
• Recursos humanos (disponibles y necesarios); 
• Contexto socioeconómico y de salud pública; que sirven como base para tomar 
decisiones referentes a: 
• Definición de los objetivos del control. 
• Selección de unas estrategias y tecnologías de control adecuadas; 
• Asignación de prioridades de acción, teniendo en cuenta la situación de riesgo, así 
como el contexto socioeconómico y de salud pública (especialmente importante en los 
países subdesarrollados), para realizar acciones como las siguientes: 
• Identificación y búsqueda de recursos financieros y humanos (si aún no se dispone de 
los mismos); 
• Diseño de medidas de control específicas, que deben ser adecuadas para proteger la 
salud de los trabajadores y el medio ambiente, salvaguardando en la mayor medida 
posible los recursos naturales; 
• Aplicación de medidas de control, incluidas disposiciones para un funcionamiento, un 
mantenimiento y unos procedimientos de emergencia adecuados; 
• Establecimiento de un programa de prevención y control de riesgos, con una gestión 
adecuada que incluya vigilancia periódica. 
Todas estas decisiones y acciones deben integrarse en un plan realista, que requiere 
coordinación y colaboración interdisciplinaria y multisectorial. Aunque la gestión de 
riesgos implica enfoques pragmáticos, su eficiencia debe evaluarse científicamente. 
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Por desgracia, las actividades relacionadas con la gestión de riesgos son, en la mayoría 
de los casos, un término medio entre lo que debería hacerse para evitar todos los riesgos 
y lo mejor que se puede hacer en la práctica, considerando las limitaciones económicas 
y de otros tipos. 
La gestión de los riesgos relacionados con el medio ambiente de trabajo y con el medio 
ambiente en general debe coordinarse; no sólo son áreas que se solapan, sino que, en la 
mayoría de las situaciones, el éxito de una está vinculado al éxito de otra. 
1.5.3. PREVENCIÓN DE RIESGOS 
El principal objetivo de la seguridad e higiene industrial es la aplicación de medidas 
adecuadas para prevenir y controlar los riesgos en el medio ambiente de trabajo. Las 
normas y reglamentos, si no se aplican, carecen de utilidad para proteger la salud de los 
trabajadores, y su aplicación efectiva suele exigir la implantación de estrategias tanto de 
vigilancia como de control. La ausencia de unas normas obligatorias por ley no debe ser 
obstáculo para la aplicación de las medidas necesarias a fin de prevenir exposiciones 
nocivas o de controlarlas para que se mantengan al nivel mínimo posible. Cuando es 
evidente que existen riesgos graves, deben introducirse controles incluso antes de 
realizar evaluaciones cuantitativas. En algunas ocasiones, puede ser necesario sustituir 
el concepto clásico de “identificación-evaluación-control” por el de “identificación-
control-evaluación”, o incluso por el de “identificación-control”, si no existen recursos 
para evaluar los riesgos. Ejemplos de riesgos que, obviamente, obligan a adoptar 
medidas sin necesidad de realizar un muestreo ambiental previo son la galvanoplastia 
realizada en una sala pequeña y poco ventilada, o la utilización de un martillo 
perforador o un equipo de limpieza por chorro de arena sin controles ambientales ni 
equipo de protección. Cuando se identifica este tipo de peligros para la salud, la 
necesidad inmediata es el control, y no la evaluación cuantitativa. 
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Las medidas preventivas deben interrumpir de alguna manera la cadena por la cual el 
agente peligroso: sustancia química, polvo, fuente de energía se transmite de la fuente al 
trabajador. 
El enfoque más eficiente para prevenir riesgos consiste en introducir controles técnicos 
que eviten las exposiciones profesionales actuando en el medio ambiente de trabajo y, 
en consecuencia, reduciendo la necesidad de que los trabajadores o las personas que 
pueden verse expuestas tengan que poner algo de su parte. Las medidas técnicas suelen 
exigir la modificación de algunos procesos o estructuras mecánicas. Su finalidad es 
eliminar o reducir el uso, la generación o la emisión de agentes peligrosos en la fuente 
o, cuando no se pueda eliminar la fuente, prevenir o reducir la propagación de agentes 
peligrosos en el medio ambiente de trabajo: 
• Encerrándolo; 
• Eliminándolos en el momento en que salen de la fuente; 
• Interfiriendo en su propagación; 
• Reduciendo su concentración o intensidad. 
Las mejores intervenciones de control son las que consisten en alguna modificación de 
la fuente, ya que permiten eliminar el agente peligroso o reducir su concentración o 
intensidad. La fuente puede reducirse con medidas como la sustitución de materiales, la 
sustitución o la modificación de procesos o equipos y la mejora del mantenimiento de 
los equipos. 
Cuando no se puede modificar la fuente, o cuando esta modificación no es suficiente 
para alcanzar el nivel deseado de control, deben prevenirse la emisión y la difusión de 
agentes peligrosos en el medio ambiente de trabajo interrumpiendo sus vías de 
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transmisión, con medidas de aislamiento (p. ej., sistemas cerrados, recintos), ventilación 
localizada, instalación de barreras y defensas o aislamiento de los trabajadores. 
Otras medidas que ayudan a reducir las exposiciones en el medio ambiente de trabajo 
son un diseño adecuado del lugar de trabajo, la ventilación por dilución o 
desplazamiento, una buena limpieza y un almacenamiento adecuado. La colocación de 
etiquetas y señales de advertencia puede ayudar a los trabajadores a aplicar unos 
métodos seguros de trabajo. Un programa de control puede requerir también sistemas de 
vigilancia y de alarma, como son los detectores de monóxido de carbono alrededor de 
los hornos, de sulfuro de hidrógeno en las plantas de depuración de aguas residuales y 
de falta de oxígeno en recintos cerrados. 
Las prácticas de trabajo constituyen una parte importante del control; por ejemplo, en 
relación con trabajos en los que la postura del trabajador puede influir en la exposición, 
según se incline más o menos. La postura del trabajador puede afectar a las condiciones 
de exposición (p. ej., zona de respiración con relación a la fuente contaminante, 
posibilidad de absorción por la piel). 
Por último, la exposición profesional puede evitarse o reducirse colocando una barrera 
protectora ante el trabajador, en el punto crítico de entrada del agente peligroso (boca, 
nariz, piel, oídos), es decir, mediante el uso de instrumentos de protección personal. No 
obstante, antes de recurrir a este tipo de equipo, deben estudiarse todas las demás 
posibilidades de control, ya que constituye el medio menos satisfactorio para el control 
rutinario de la exposición, especialmente a contaminantes atmosféricos. 
Otras medidas preventivas personales son la educación y la formación, la higiene 
personal y la limitación de la duración de la exposición. 
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Las evaluaciones continuas mediante controles ambientales y vigilancia médica deben 
formar parte de toda estrategia de control y prevención de riesgos. 
Una tecnología adecuada para controlar el medio ambiente de trabajo debe incluir, 
asimismo, medidas para prevenir la contaminación ambiental (aire, agua, suelo), entre 
ellas un tratamiento adecuado de los residuos peligrosos. 
Aunque la mayoría de las medidas de control que se mencionan aquí se refieren a los 
contaminantes atmosféricos, muchas pueden aplicarse también a otros tipos de riesgos. 
Por ejemplo, un proceso puede modificarse para que produzca menos contaminantes 
atmosféricos, menos ruido o menos calor. 
Una barrera de aislamiento puede separar a los trabajadores de una fuente de ruido, 
calor o radiación. 
Con demasiada frecuencia, la prevención se centra en las medidas más conocidas, como 
la ventilación localizada y los equipos de protección personal, y no tiene debidamente 
en cuenta otras valiosas medidas de control, como el uso de tecnologías alternativas 
limpias, la sustitución de materiales, la modificación de procesos o la aplicación de 
buenas prácticas de trabajo. Muchas veces ocurre que los procesos de trabajo se 
consideran inmodificables cuando, en realidad, podrían introducirse cambios para 
prevenir con eficacia, o al menos reducir, los riesgos asociados. 
La prevención y el control de riesgos en el medio ambiente de trabajo requieren 
conocimientos e ingenio. Un control eficaz no precisa necesariamente de medidas muy 
costosas y complicadas. 
En muchos casos, el riesgo puede controlarse con el uso de una tecnología adecuada, 
que puede ser tan sencilla como una pieza de material impermeable entre el hombro 
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desnudo de un trabajador de un muelle y una bolsa de material tóxico que pueda 
absorberse a través de la piel. Puede controlarse también con mejoras sencillas, como la 
colocación de una barrera móvil entre una fuente de rayos ultravioleta y el trabajador, o 
la formación de los trabajadores en materia de prácticas seguras de trabajo. 
Los aspectos que deben tenerse en cuenta para seleccionar una estrategia y una 
tecnología de control adecuadas son el tipo de agente peligroso (naturaleza, estado 
físico, efectos para la salud, vías de entrada en el organismo), el tipo de fuente(s), la 
magnitud y las condiciones de la exposición, las características del lugar de trabajo y la 
ubicación relativa de los puestos de trabajo. 
Deben garantizarse las cualificaciones y los recursos necesarios para el diseño, la 
aplicación, el funcionamiento, la evaluación y el mantenimiento de los sistemas de 
control. Algunos sistemas, como la ventilación localizada, deben evaluarse en el 
momento de su instalación y verificarse periódicamente a partir de entonces. Sólo un 
control y un mantenimiento periódicos pueden asegurar una eficiencia continua, puesto 
que incluso los sistemas bien diseñados pueden perder sus características iníciales si no 
reciben el mantenimiento adecuado. 
Las medidas de control deben integrarse en programas de prevención y control de 
riesgos, dotados de unos objetivos claros y una gestión eficiente, en los que participen 
equipos interdisciplinarios formados por higienistas industriales y otros profesionales de 
la salud y la seguridad en el trabajo, técnicos de producción, directivos y trabajadores. 
Tales programas deben abarcar también aspectos como la comunicación de los riesgos, 
la educación y la formación sobre prácticas seguras de trabajo y procedimientos de 
emergencia. 
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Asimismo, deben considerarse los aspectos relacionados con la promoción de la salud, 
puesto que el lugar de trabajo es un entorno ideal para promover estilos de vida 
saludables en general y para alertar sobre los peligros de las exposiciones no 
profesionales causadas, por ejemplo, por practicar el tiro sin protectores adecuados o 
por fumar. 
1.6. EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL 
1.6.1. PROTECCIÓN PERSONAL  
Tiene el fin de proteger la integridad física de los trabajadores contra riesgos específicos 
del trabajo.  
A continuación se describen los equipos de protección personal más utilizados:  
CASCO 
 
GRAFICO 1.6.1-1CASCO 
Algunas ocupaciones exigen que los trabajadores lleven protegidos la cabeza, ya que su 
finalidad de protección es disminuir las posibilidades de lesión.  
Los cascos están constituidos principalmente por un caparazón generalmente de metal 
ligero o de material de plástico y un sistema de suspensión que mantiene la cabeza 
despegada del caparazón. Estos materiales que se usan en los cascos son resistentes al 
fuego, también opacos a la luz y a las radiaciones ultravioletas o infrarrojas y fácilmente 
desinfectarles, los cascos para resistir el calor y a las sustancias químicas. 
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Las partes que estén en contacto con la cabeza del usuario, no afectarán a la piel y se 
confeccionará con materiales nos rígidos, de fácil limpieza y desinfección.  
COFIA/RED PARA EL PELO  
 
GRAFICO 1.6.1-2 COFIA 
Debe posee un ajuste adecuado que permita evitar la contaminación del producto 
terminado utilizado en el envaso de productos alimenticios. En la Empresa todo el 
personal debe utilizarlo como medida de control.  
GAFAS Y LENTES 
 
GRAFICO 1.6.1-3 GAFAS Y LENTES 
El ojo posee sus propias defensas naturales como: los músculos, las pestañas, las cejas y 
los párpados. Los cuales son eficientes hasta cierto punto ya que son inadecuados para 
ambientes creados por el hombre. 
Los lentes tienen un par de patas, en las cuales se son ensambladas un juegos de 
cristales o plásticos para evitas el contacto de objetos pesados y no deseados en los ojos. 
Por otra parte, la fabricación de estos implementos de protección debe hacerse de 
acuerdo a los requerimientos, y esto hace que cada fabricante produzca su propio 
diseño. Los materiales que se usan para la fabricación de estos no debe ser corrosivo, 
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fácil de limpiar, y en la mayoría de los casos no inflamables, y al zona trasparente debe 
ser lo más clara posible evitando de esta manera efectos de distorsión y prisma. 
MASCARILLAS 
 
GRAFICO 1.6.1-4MASARILLAS 
El reciente avance tecnológico de la industria moderna ha incrementado mocho el 
peligro potencial de los polvos, emanaciones y gases. A pesar de la generalización del 
empleo de los aparatos de captación de los vapores y polvo nocivos, es necesario en 
numerosos trabajos, utilizar dispositivos individuales de protección de las vías 
respiratorias. 
Los dispositivos protectores de respiración han de adquirirse para situaciones de 
emergencias o no emergentes.  
Los dispositivos respiratorios obligan a mantener una serie de regímenes de 
mantenimiento muy exigente ya que su mecánica lo exige, por lo que al momento de 
verse la necesidad de usarlos estos estén en perfecto estado. 
PROTECCIÓN AUDITIVA 
 
GRAFICO 1.6.1-5 TAPONES AURICULARES 
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Del mismo modo, los tapa oídos de manera de auriculares o almohadillas, están sujetos 
a la cabeza por medio de cintas, se fabrican de hule o de plástico y tiene por objeto 
cubrir bien el oído sin comprimirlo. Es necesario que el dispositivo se adapte bien a la 
cabeza a fin de reducir la filtración de ruido.  
Estos protectores del oído deben permitir oír la palabra a la vez que debilitan 
considerablemente las frecuencias elevadas, que son más dañinas para los órganos 
auditivos.  
La norma tiene como objetivo el preservar la salud y bienestar de las personas, y del 
ambiente en general, mediante el establecimiento de niveles máximos permisibles de 
ruido.  La norma establece además los métodos y procedimientos destinados a la 
determinación de los niveles de ruido en el ambiente, así como disposiciones generales 
en lo referente a la prevención y control de ruidos. 
GUANTES 
 
GRAFICO 1.6.1-6GUANTES 
Ofrecen protección completa de la mano y posee una cómoda adaptación al puño, que 
impide que los materiales se deslicen al interior de la mano. En su fabricación se 
emplean diversos materiales, como el amianto, tejido grueso, piel impregnada de 
productos resistentes al fuego y tejido recubierto con impermeabilizante. Estos guantes 
se utilizan en las mismas operaciones mencionadas en el inicio anterior con la diferencia 
que aquí se protegen las manos.  
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El utilizar los guantes en operaciones que tengan que ver con maquinas rotativas, ya que 
existe la posibilidad de que el guante sea arrastrado por la maquina en uso forzado así la 
mano del operario al interior de la maquina y así lograremos prevenir un accidente en la 
empresa.  
ZAPATOS ANTIDESLIZANTES 
 
GRAFICO 1.6.1-7 ZAPATO INDUSTRIAL 
La gran mayoría de los daños a los pies se deben a la caída de objetos pesados. Es fácil 
conseguir zapatos de seguridad que protejan en contra de esas clases de riesgos. Esa 
clase de zapatos puede conseguirse en tamaño, formas y estilos, que a la vez se adaptan 
bien a diferentes pies, y además tiene buen aspecto.  
1.6.2. PROTECCIÓN COLECTIVA  
Con el fin de proteger de forma complementaria a todos sus miembros, clientes, 
proveedores de la Empresa se usan diferentes implementos denominados de forma 
general como protección colectiva, que ayudan a cumplir dicho objetivo. Toda 
protección colectiva debe ser utilizada de acuerdo a la tarea que se va a realizar. Por lo 
que se sugiere utilizar otras medidas para el control de la protección colectiva, tales 
como:  
ETIQUETADO DE ENVASES: Toda sustancia debe colocarse en un envase 
hermético donde debe poseer una etiqueta que proporcione información como:  
 Nombre de la sustancia  
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 Palabra clave (Peligro, Advertencia o Cuidado)  
 Identificación del riesgo que implica (Altamente Inflamable o Nocivo si es 
absorbido por la piel)  
 Antídotos  
 Instrucciones para su manejo y almacenamiento  
 Medidas de precaución  
 Marcas de expedición  
SEÑALIZACIÓN 
Una de las formas básicas de prevención del riesgo, debe contar con una señalización 
clara al interior de la empresa, compuesta de letreros visibles y mensajes preventivos y 
señalización de áreas comprensibles. 
Las normas de seguridad universales, tiene definidos los siguientes colores para el uso 
de señales de advertencia, riesgo o señalización: 
a) Rojo: Identificación de peligro, implementos contra incendio o alarma. 
b) Amarillo: Identifica y advierte respecto a cualquier riesgo. 
c) Azul: Es una señal de obligación, tanto de cumplimiento como de uso. 
d) Verde: Identifica señales de auxilio, salvamento o salidas. 
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TABLA 1.6.2-1 COLORES PARA EL USO DE SEÑALES DE ADVERTENCIA Y RIESGO 
 
FUENTE: www.seguridadindustrial/señalizacion.html 
 
TABLA 1.6.2-2 APLICACIÓN DE FORMAS GEOMÉTRICA EN SEÑALES DE SEGURIDAD 
 
FUENTE: www.seguridadindustrial/señalización.html 
 
Dependiendo de la necesidad se deben utilizarlas diversas señales tal como se presenta 
en las siguientes tablas, para mejorar la protección colectiva dentro de las instalaciones.  
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TABLA 1.6.2-3 SEÑALES DE PROHIBICIÓN 
 
FUENTE: www.seguridadindustrial/señalización.html 
 TABLA 1.6.2-4SEÑALES DE OBLIGACIÓN 
FUENTE: www.seguridadindustrial/señalización.html 
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 TABLA 1.6.2-5 SEÑALES DE ADVERTENCIA 
 
FUENTE: www.seguridadindustrial/señalización.html 
 TABLA 1.6.2-6SEÑALES DE INFORMACIÓN 
 
FUENTE: www.seguridadindustrial/señalización.html 
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1.7. ASPECTOS LEGALES Y NORMATIVAS 
La seguridad y salud de los trabajadores ecuatorianos está respaldada por la legislación 
ecuatoriana con una serie de Decretos, Resoluciones, Convenios, Reglamentos y 
Normas que han sido emitidas con el fin de salvaguardar los derechos de los 
trabajadores y establecer las obligaciones y deberes de los empleadores en cuanto a 
Salud y Seguridad Ocupacional (S&SO), las cuales serán descritas brevemente a 
continuación.  
CONSTITUCIÓN POLÍTICA DEL ECUADOR 2008 Capítulo Sexto: Trabajo y 
Producción  
“Toda persona tendrá derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y 
propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar.” 
1.7.1. CÓDIGO DE TRABAJO  
El Código de Trabajo del Ecuador fue expedido con la finalidad de regular las 
relaciones entre empleadores y trabajadores, siendo éste el documento normativo por el 
cual se rige la actividad laboral del país, basándose en las disposiciones contempladas 
en la Constitución Política de la República; convenios con la Organización 
Internacional del Trabajo, OIT, ratificados por el Ecuador; entre otras legislaciones 
laborales vigentes. En los preceptos del Código de Trabajo se mencionan regulaciones 
en cuanto a la salud y seguridad del trabajador, y las medidas de prevención laboral, 
teniendo los siguientes artículos de referencia:  
Art. 38.- Riesgos provenientes del trabajo.- “Los riesgos provenientes del trabajo son 
de cargo del empleador y cuando, a consecuencia de ellos, el trabajador sufre daño 
personal, estará en la obligación de indemnizarle de acuerdo con las disposiciones de 
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este Código, siempre que tal beneficio no le sea concedido por el Instituto Ecuatoriano 
de Seguridad Social.” 
Art. 42.- Obligaciones del empleador.- Son obligaciones del empleador:  
2. “Instalar las fábricas, talleres, oficinas y demás lugares de trabajo, sujetándose a las 
medidas de prevención, seguridad e higiene del trabajo y demás disposiciones legales y 
reglamentarias, tomando en consideración, además, las normas que precautelan el 
adecuado desplazamiento de las personas”; 
3. “Indemnizar a los trabajadores por los accidentes que sufrieren en el trabajo y por las 
enfermedades profesionales, con la salvedad prevista en el Art. 38 de este Código.”  
Art. 45.- Obligaciones del trabajador.- Son obligaciones del trabajador:  
b. “Restituir al empleador los materiales no usados y conservar en buen estado los 
instrumentos y útiles de trabajo, no siendo responsable por el deterioro que origine el 
uso normal de esos objetos, ni del ocasionado por caso fortuito o fuerza mayor, ni del 
proveniente de mala calidad o defectuosa construcción” 
g. “Comunicar al empleador o a su representante los peligros de daños materiales que 
amenacen la vida o los intereses de empleadores o trabajadores”. 
OHSAS 18001:2007  
Un Sistema de Salud y Seguridad Ocupacional (S&SO) promueve un ambiente seguro y 
sano de trabajo, proporcionando un entorno que permite a las organizaciones que lo 
implantan, identificar y controlar adecuadamente sus riesgos de seguridad y salud 
laboral, reducir el potencial de ocurrencia de accidentes, cumplir con la legislación y en 
definitiva, mejorar su funcionamiento global.  
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OHSAS 18001 es la especificación internacionalmente reconocida para la certificación 
de sistemas de gestión de salud y seguridad ocupacional. Fue desarrollada por una 
selección de empresas y de organismos de normalización y certificación líderes 
internacionales para cubrir un hueco donde no existía ningún estándar certificable por 
tercera parte.  
Las siguientes áreas claves son tratadas por OHSAS 18001: 
Identificación de peligros, evaluación de riesgos y determinación de los controles 
asociados a los mismos.  
 Requisitos legales y otros requisitos.  
 Recursos, funciones, responsabilidades y autoridad.  
 Competencia, formación y toma de conciencia.  
 Comunicación, participación y consulta.  
 Control Operacional.  
 Preparación ante Emergencias y capacidad de respuesta.  
 Medición del funcionamiento del sistema, supervisión y mejora.  
1.7.2. INVESTIGACIÓN DE ACCIDENTES  
La investigación de accidentes constituye una técnica de análisis de los accidentes 
laborales ocurridos a fin de conocer el cómo y el por qué han ocurrido. Si se analiza la 
definición dada de investigación podemos deducir los objetivos de la misma: conocer 
los hechos y deducir las causas para que a partir de estos datos, haciendo uso de otras 
técnicas de seguridad, llegar al objetivo final de ésta, la eliminación de las causas y la 
supresión o reducción de los riesgos de accidentes. 
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1.7.3. PRINCIPALES ELEMENTOS DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD 
INDUSTRIAL  
Un programa de seguridad industrial en una empresa tiene como finalidad la protección 
de los trabajadores de los riesgos de accidentes laborales basado en las acciones 
preventivas, por lo cual, de acuerdo a su actividad económica, debe considerar ciertos 
aspectos fundamentales para lograr una exitosa implantación dentro del mismo, como 
siguen a continuación:  
 Declaración de Política de Seguridad.  
 Alcance.  
 Comité de Seguridad.  
 Unidad de Seguridad e Higiene en el trabajo.  
 Participación de los trabajadores.  
 Responsabilidades, Obligaciones y Prohibiciones del empleador y de los 
trabajadores.  
 Normas Generales de Seguridad.  
 Competencia y Capacitación.  
 Documentación del Programa.  
 Comunicación.  
1.7.4. PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL.  
Cuando se comienza a desarrollar cada aspecto, se debe considerar la realidad de la 
organización, es decir, los factores externos e internos que influyen sobre la misma, 
como gobierno (leyes, normas, reglamentos, acuerdos, convenios, etc.), cultura social, 
situación económica, visión de la empresa, planes estratégicos, cultura organizacional, 
etc.  
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1.7.5. DECLARACIÓN DE POLÍTICA DE SEGURIDAD  
La política de seguridad debe ser puesta por escrita y debe:  
Ser específica y apropiada para la empresa.  
Ser concisa, clara, estar fechada y firmada por la persona de mayor rango con 
responsabilidad en la empresa.  
 Ser difundida y accesible.  
 Ser revisada de forma continua.  
 Estar disponible.  
Además debe incluir como mínimo los siguientes principios y objetivos fundamentales:  
 La protección de la seguridad y salud de todos los miembros de la empresa 
mediante la prevención de las lesiones, dolencias, enfermedades e incidentes 
relacionados con el trabajo.  
 El cumplimiento de los requisitos legales pertinentes en materia de Salud y 
Seguridad en el Trabajo (SST), de los programas voluntarios, de la negociación 
colectiva en SST y de otras prescripciones que suscriba la organización.  
 La garantía de que los trabajadores y sus representantes son consultados y 
alentados a participar activamente en todos los elementos del sistema de gestión 
de Higiene y Seguridad industrial.  
 La mejora continua del desempeño del sistema de gestión de Higiene y 
Seguridad industrial.  
ALCANCE Se deberá definir en qué áreas, procesos, o centros de trabajo se va a 
aplicar el programa de seguridad. 
PARTICIPACIÓN DE LOS TRABAJADORES  
Este es un elemento esencial en un programa, ya que la organización debe asegurarse de 
que todos los miembros de una organización sean informados y capacitados en todos los 
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aspectos de seguridad en el trabajo. La organización debe asegurar, adicionalmente, que 
se toman las medidas necesarias para disponer de tiempo y recursos para participar 
activamente en los procesos de Seguridad.  
COMITÉ DE SEGURIDAD Y UNIDAD DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL 
TRABAJO  
De acuerdo a los reglamentos de cada país, la empresa debe analizar si es necesario, la 
conformación de un comité de seguridad, y de la creación de la Unidad de Seguridad e 
Higiene en el Trabajo, y si es procedente su creación, determinar cuáles son sus 
obligaciones y responsabilidades.  
RESPONSABILIDADES, OBLIGACIONES Y PROHIBICIONES DEL 
EMPLEADOR Y DE LOS TRABAJADORES  
Se deben definir de forma general las responsabilidades, obligaciones y prohibiciones 
tanto para el empleador como para los trabajadores, y para las empresas usuarias 
(clientes) en caso de que lo amerite.  
1.7.6. NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD  
En este punto se debe analizar cuál es la realidad de la empresa, y determinar cuáles son 
las normas y disposiciones de seguridades más comunes que deben aplicar o cumplir 
trabajadores, empleadores, proveedores, clientes y sociedad en general. 
COMPETENCIA Y CAPACITACIÓN  
La organización debe determinar cuáles son las competencias mínimas que los 
trabajadores deben tener en materia de higiene y seguridad industrial, y desarrollar un 
programa de capacitación, incluyendo la inducción y la formación, de tal forma que se 
cumplan con los requerimientos establecidos por la propia organización. Estos 
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programas de capacitación deben ser revisados continuamente, estar acordes con la 
capacidad de retención y grado de comprensión de los trabajadores, ser impartidos por 
personas competentes, y estar enfocados a la situación actual de la compañía. 
DOCUMENTACIÓN DEL PROGRAMA De acuerdo a la naturaleza y tamaño de la 
empresa debe elaborarse y mantener actualizada la documentación que incluya:  
 Políticas y objetivos de seguridad  
 Principales funciones, obligaciones, prohibiciones y responsabilidades  
 Disposiciones, procedimientos, instrucciones y otros documentos.  
 Registros y formatos  
COMUNICACIÓN  
Se debe establecer disposiciones y procedimientos para el manejo de la comunicación 
tanto interna como externa. Para la comunicación interna garantizar que los niveles y 
funciones apropiados sigan los flujos de comunicación establecidos y que todas las 
consultas, quejas o dudas sean consideradas y atendidas.  
1.7.7. PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 
La organización debe establecer los procedimientos de seguridad industrial necesarios 
para el desarrollo de actividades de los trabajadores. El análisis de tarea es una base 
importante para el desarrollo de estos procedimientos. 
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CAPÍTULO II 
2. PARTE EXPERIMENTAL 
2.1. LUGAR DE INVESTIGACIÓN 
 
La presente Investigación se llevo a cabo en: 
 Industria de Alimentos e Insumos Falconí I.A.F. 
 Centro de Servicio Técnico y Transferencia Tecnológica Ambiental. 
2.2. MATERIALES Y EQUIPOS UTILIZADOS PARA LA INVESTIGACÓN 
2.2.1. MATERIALES 
 Protector de micrófono contra el viento. 
 Trípode 
 Flexómetro 
 Filtros especiales para la captación de partículas. 
 Cajas o caset porta filtros. 
 Pinzas. 
 Guantes de látex. 
 Papel térmico para la impresora. 
 Filtros de partículas. 
2.2.2. EQUIPOS 
 Sonómetro 
 Testo 350 
 Cabezal selectivo. 
 Cuerpo o modular bajo para soporte de cabezal. 
 Temporizador. 
 Motor ventilador asociado a controlador de flujo volumétrico. 
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 Cronómetro. 
 Porta filtros. 
 Registrador de presión. 
 Manómetros de regla. 
 Balanza analítica. 
 Termo higrómetro. 
 Estufa. 
 Desecador. 
 Luxómetro Mavolux  5032C 
 Analizador de gases TESTO 350 XL. 
 Sonda de muestreo 
 Barómetro 
2.3. MÉTODOS 
El objetivo de cualquier ciencia es adquirir conocimientos y la elección del método 
adecuado que nos permita conocer la realidad es por tanto fundamental.  El problema 
surge al aceptar como ciertos los conocimientos erróneos o viceversa.  Los métodos 
inductivos y deductivos tienen objetivos diferentes y podrían ser resumidos como 
desarrollo de la teoría y análisis de la teoría respectivamente.  Los métodos 
inductivos están generalmente asociados con la investigación cualitativa mientras que 
el método deductivo está asociado frecuentemente con la investigación cuantitativa. 
Metodología Cualitativa. Métodos que examinan fenómenos con gran detalle sin una 
categoría o hipótesis predeterminada. El énfasis se hace en el entendimiento del 
fenómeno, tal como existe. Por lo general tiene una connotación de cuestionamiento, 
inductivo, social antropológico. Los métodos cuantitativos por lo general consisten de 
tres tipos de colección de información: observación, entrevistas y repaso de 
documentación. 
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Metodología Cuantitativa. Métodos que buscan los hechos o causas del fenómeno. 
Pueden ser números o estadísticas. Por lo general tienen una connotación positiva, 
deductiva, de ciencias naturales. Los métodos cuantitativos consisten en información 
estructurada, estandarizada, incluyendo encuestas, entrevistas cerradas y exanimaciones. 
La investigación cuantitativa es aquella en la que se recogen y analizan datos 
cuantitativos sobre variables.  La investigación cualitativa evita la cuantificación.  Los 
investigadores cualitativos hacen registros narrativos de los fenómenos que son 
estudiados mediante técnicas como la observación participante y las entrevistas no 
estructuradas.  La diferencia fundamental entre ambas metodologías es que la 
cuantitativa estudia la asociación o relación entre variables cuantificadas y la cualitativa 
lo hace en contextos estructurales y situacionales.  La investigación cualitativa trata de 
identificar la naturaleza profunda de las realidades, su sistema de relaciones, su 
estructura dinámica.  La investigación cuantitativa trata de determinar la fuerza de 
asociación o correlación entre variables, la generalización y objetivación de los 
resultados a través de una muestra para hacer inferencia a una población de la cual toda 
muestra procede.   
2.3.1. DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA INDUSTRIA DE 
ALIMENTOS E INSUMOS FALCONI I.A.F. 
A través de este capítulo se recopila toda la información necesaria para la 
realización del SISTEMA EN SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL, 
estableciendo si LA EMPRESA I.A.F. cumple con las normas de salud 
ocupacional, además de sus necesidades y requerimientos.  
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2.3.1.1 IDENTIFICACIÓN DE CONDICIONES AMBIENTALES EN LA 
INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ 
 DETERMINACION DE RUIDO INDUSTRIAL 
El ruido es una mezcla compleja de sonidos con frecuencias fundamentales 
diferentes. En un sentido amplio, puede considerarse ruido cualquier sonido que 
interfiere en alguna actividad humana. 
 
PROCEDIMIENTO 
 Verificar o calibrar el sonómetro. 
 Colocar el sonómetro en un trípode que permita estabilizar y documentar con 
precisión la posición y orientación del sonómetro. 
 Referenciar el punto de medición utilizando un GPS. 
 Colocar el micrófono entre 1,00 y 1,50 m sobre el suelo y a una distancia de 
por lo menos a 3 m de las paredes de edificios o estructuras que puedan 
reflejar el sonido. 
 De los sitios de medición: Con el sonómetro funcionando, realizar un 
recorrido por la parte externa que colinda con la fuente fija para localizar las 
zonas críticas de medición. 
 Para la medición del nivel de ruido de una fuente fija, se realizaran 
mediciones en el límite físico o lindero o línea de fábrica del predio o 
terreno dentro del cual se encuentra alojada la fuente a ser evaluada. Se 
escogerán puntos de medición en el sector externo al lindero pero lo más 
cerca posible de dicho límite. 
 Para el caso de que en lindero exista una pared perimetral, se efectuaran 
las mediciones tanto al interior como al exterior del predio, conservando 
la debida distancia de por lo menos 3 metros a fin de prevenir la 
influencia de las ondas sonoras reflejadas por la estructura física. 
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 DETERMINACIÓN DE LA LUMINOSIDAD:  
El objetivo de diseñar ambientes de trabajo adecuados para la visión no es 
proporcionar simplemente  luz, sino permitir que las personas reconozcan sin 
error lo que ven, en un tiempo adecuado y sin fatigarse. 
El 80% de la información requerida para llevar a cabo un trabajo se adquiere por 
medio de la vista. 
Se ha probado que las empresas con buenas condiciones de trabajo producen 
más que aquellas que nos las tienen. 
PROCEDIMIENTO 
 Realizar la medición en lugar donde haya mayor concentración de 
trabajadores o en el centro geométrico de cada una de las zonas.  
 Colocar el luxómetro tan cerca como sea posible del plano de trabajo, y 
tomando precauciones para no proyectar sombras ni reflejar luz adicional 
sobre el luxómetro. 
 Encender el luxómetro y seleccionar las unidades lux y footcandle. 
 El rango de medición del luxómetro se adapta automáticamente al valor de 
medición. 
 Transcurrida una hora de medición fijar el valor de la medición tomada con  
la tecla Hold. 
 DETERMINACIÓN DE LA CALIDAD DE AIRE 
Se basa en el uso de un muestreador de aire que delinea el aire ambiente con una 
velocidad de flujo constante hacia una entrada especialmente moldeada, donde el 
material particulado suspendido es inertemente separado en una o más 
fracciones dentro del rango de tamaño. 
PROCEDIMIENTO 
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 Chaquear visualmente los filtros contra luz para detectar fallas e 
irregularidades. Etiquétese las cajas porta filtros. 
 Secar los filtros a 104±3 ºC por dos horas. 
 Pesar hasta un peso constante (durante cada peso no exponer el filtro a la 
atmosfera del laboratorio por un tiempo mayor de dos minutos). 
 Realizar el acople del cabezal junto con el cuerpo del equipo y asegurarlo 
por medio de tornillos. 
 Colocar el filtro en el porta filtros. 
 Medir la temperatura ambiente inicial. 
 Encender el motor, haciendo uso de los manómetros de regla medir la 
presión del equipo para determinar la velocidad de flujo real captado por el 
equipo (m
3
/min). 
 El horómetro se activa automáticamente, registrar la lectura inicial. 
 Tomar la muestra durante las ocho horas de la jornada laboral. 
 Transcurrido el tiempo de muestre, registrar la lectura del cronómetro, 
temperatura. 
 Levantar el cabezal, retirar el porta filtros (con el filtro de la muestra) del 
equipo y colocar el filtro en un soporte o contenedor de protección. 
 Secar el filtro en la estufa a 104±3 ºC por dos horas. 
 Colocar el filtro en el desecador y luego pesarlo hasta un peso constante. 
Por diferencia de pesos calcular la cantidad de material particulado presente en 
el aire. 
 DETERMINACIÓN  DE GASES:  
La determinación de gases de combustión es la determinación de la cantidad de 
óxidos inorgánicos no oxidables presentes en una corriente de gas de chimenea. 
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El análisis de gases de combustión por celdas  electroquímicas es el equivalente 
al antiguo análisis Orsat, y se expresa en unidades químicas como son los ppm,  
los mg/m
3
 de gas seco de combustión. 
 
 
PROCEDIMIENTO 
 Realizar una inspección previa del equipo para identificar el buen estado de 
los filtros, trampa de humedad, papel térmico, carga de las baterías, limpieza 
de las líneas de arrastre de gas y la sonda. 
 Armar el equipo, encenderlo y esperar a que se realice el autodiagnostico y 
autocalibración del mismo para verificar que todo el sistema se encuentre en 
perfecto funcionamiento. 
 Realizar una verificación quincenal o cada 50 lecturas del analizador de gases 
de combustión, para lo cual utilizamos las mezclas de gases patrón 
certificadas. 
 Ingresar parámetros tales como: fecha-hora, tipo de combustible, 
identificación de la fuente. 
 Colocar la sonda en el lugar de muestreo, se enciende la bomba de aspiración 
de gases y se espera alrededor de cinco minutos o hasta que se estabilicen las 
lecturas, luego imprimir. 
 Purgar el sistema aspirando aire fresco hasta que todos los valores coincidan 
con los valores de aire atmosférico. 
 Limpiar correctamente la sonda de muestreo, extraer los condensados si los 
hubieren en la trampa de condensados y verificar el estado de los filtros. 
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2.3.2. DESCRIPCIÓN DE PROBLEMAS ENCONTRADOS O NOVEDADES 
Luego de realizar una inspección a las instalaciones de la empresa se pudo constatar lo 
descrito a continuación: 
Hallazgo 1: 
En el proceso de purificación de agua se encuentran unos controles de la máquina de 
esterilización en mal estado, además de cables deteriorados que pueden producir corto 
causando un incendio de grandes proporciones. Esto incumple con el numeral 2 del 
Artículo 42 de la Constitución de la República del Ecuador, en el que establece Instalar 
las fábricas, talleres, oficinas y demás lugares de trabajo, sujetándose a las medidas de 
prevención, seguridad e higiene del trabajo.  
 
FOTOGRAFÍA 2.3.2-1 Instalación eléctrica I.A.F 
Hallazgo Nº 2: 
En el bloque 1 y bloque 2 tenemos un tipo de riesgo mecánico y eléctrico debido a que 
se encuentran unas toma corrientes en mal estado, además de un pequeño transformador 
sin uso junto a la pizarra de producción que en invierno puede producir corto circuito y 
por el material requerido para la máquina procesadora puede causar un incendio de 
grandes proporciones. Esto incumple con el numeral 3 del Artículo 11 del Decreto 
Ejecutivo 2393del Reglamento de Seguridad y Salud – Ecuador, en el que se establece 
mantener en buen estado de servicio las instalaciones, máquinas, herramientas y 
materiales para un trabajo. 
Hallazgo 3 
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En el área de bodega de producto terminado presenta un tipo de riesgo mecánico debido 
a que existe una plancha de metal con deformación que debe de ser cambiada ya que su 
uso no tiene eficiencia, el cual puede producir tropezones y caídas al personal que 
transita en este lugar. Esto incumple con el numeral 3 del Artículo 11 del Decreto 
Ejecutivo 2393  del Reglamento de Seguridad y Salud - Ecuador, en el que se establece 
mantener en buen estado de servicio las instalaciones, máquinas, herramientas y 
materiales para un trabajo.  
Hallazgo Nº 4:  
En el proceso de elaboración mermelada existe  una máquina que produce una llama 
viva sin protección alguna que se la utiliza para ablandar la fruta. Esto incumple con el 
Artículo 11 del Decreto Ejecutivo 2393 del Reglamento de Seguridad y Salud – 
Ecuador, en el que se establece paralizar los trabajos en los que se adviertan riesgos 
mecánicos inminentes, cuando no sea posible el empleo de los medios adecuados para 
evitarlos.  
Hallazgo Nº 6:  
Para realizar el control de calidad del agua tratada y los productos terminados los 
trabajadores utilizan guantes de limpieza deteriorados para el manejo de los químicos 
utilizados o productos defectuosos que salen de la línea, esto incumple con el numeral 3 
del Artículo 181 del Decreto Ejecutivo 2393del Reglamento de Seguridad y Salud –
Ecuador, en el que se establece proceder a la sustitución cuando la zona del elemento en 
contacto con la piel haya sido afectada, en el momento que se manipule sustancias 
tóxicas o infecciosas, teniendo así un tipo de riesgo biológico.  
Hallazgo Nº 7: 
Tenemos en este hallazgo un tipo de riesgo mecánico debido a que el piso y paredes en 
la bodega se encuentran en mal estado y generalmente siempre están mojados, lo cual 
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puede producir caídas a los empleados. Esto incumple con el Artículo 76 del Decreto 
Ejecutivo 2393del Reglamento de Seguridad y Salud – Ecuador. 
 
FOTOGRAFÍA 2.3.2-2 Bodega  I.A.F 
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CAPÍTULO III 
3. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
3.1. CONDICIONES AMBIENTALES DE LA INDUSTRIA I.A.F. 
RUIDO AMBIENTAL 
FECHA: 04 de Marzo del 2011 
HORA INICIO DE MUESTREO: 08:30 
HORA FIN DE MUESTREO: 08:40 
TIPO DE MUESTRA:       Ruido Industrial 
PUNTO DE MUESTREO: Área administrativa 
PERSONA QUE TOMA LA MUESTRA Jonathan Martínez  
TABLA 3.1-1 RESULTADO DE CONDICIONES AMBIENTALES: RUIDO AMBIENTAL EN ÁREA ADMINISTRATIVA 
CONDICIONES METEOROLÓGICAS DE LA MEDIDA DATOS DEL EQUIPO UTILIZADO (SONÓMETRO) 
PARAMETRO VALOR CRITERIO/UNIDAD CÓDIGO LCEI-0085 
VELOCIDAD DE 
VIENTO 
1.0 
< 5 m/s día /  No - 0,5 
m/s noche 
MARCA QUEST 
DIRECCIÓN DE 
VIENTO 
N/O - SERIE BHH040003 
NUBOSIDAD 6/8 Octas 
PONDERACIÓN TEMPORAL 
(F/S/I) 
S 
TEMPERATURA 20.8 -10  y 50 ºC 
PONDERACIÓN FRECUENCIAS 
(A,C, Z Y F) 
A 
HUMEDAD 36 <  90 % 
CALIBRACIÓN  INICIAL (113,5 -
114,5 DB) 
114,0 
PRESIÓN 
BAROMÉTRICA 
540 mmHg 
CALIBRACIÓN  FINAL (113,5 -114,5 
DB) 
114,0 
PRECIPITACIONES Ausencia Ausencia TIPO DE RUIDO 
Fluctuante 
 
RESULTADOS ANALÍTICOS: 
PARÁMETROS 
MÉTODO 
/NORMA 
UNIDAD RESULTADO 
VALOR LÍMITE 
PERMISIBLE  
INCERTIDUMBRE 
(k=2) 
RUIDO NIVEL DE              
PRESIÓN SONORA 
ISO 1996-2  
2007 
dB (A) 50.6 6-20 H: 70dB 6 
RUIDO DE FONDO 
ISO 1996-2  
200 
dB (A) 48.1 6-20 H: 70dB - 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
ANÁLISIS DE RESULTADOS 
Como se puede observar en la tabla 3.1-1 y mediante calculo de grado de peligrosidad 
tabla N° 42 se pudo determinar que el nivel de ruido al que se encuentran expuestos los 
trabajadores del área administrativa es bajo, está dentro de los limites permitidos según 
el TULAS Libro VI Anexo 5 en el que se especifica un máximo de 70 dB, por lo que en 
esta área no es necesario realizar un cambio o recomendación en cuanto a este aspecto.  
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FECHA: 04 de Marzo del 2011 
HORA INICIO DE MUESTREO: 09:10 
HORA FIN DE MUESTREO: 09:20 
TIPO DE MUESTRA:       Ruido Industrial 
PUNTO DE MUESTREO: Bloque 1 
PERSONA QUE TOMA LA MUESTRA Jonathan Martínez  
TABLA 3.1-2 RESULTADO DE CONDICIONES AMBIENTALES: RUIDO AMBIENTAL BLOQUE 1 AREA DE PRODUCCION DE 
AGUA PURIFICADA Y JUGOS ARTIFICIALES 
CONDICIONES METEOROLÓGICAS DE LA MEDIDA 
DATOS DEL EQUIPO UTILIZADO 
(SONÓMETRO) 
PARAMETRO VALOR CRITERIO/UNIDAD CÓDIGO LCEI-0085 
VELOCIDAD DE 
VIENTO 
1.0 
< 5 m/s día /  No - 0,5 m/s 
noche 
MARCA QUEST 
DIRECCIÓN DE 
VIENTO 
N/O - SERIE BHH040003 
NUBOSIDAD 6/8 Octas 
PONDERACIÓN 
TEMPORAL (F/S/I) 
S 
TEMPERATURA 18.1 -10  y 50 ºC 
PONDERACIÓN 
FRECUENCIAS (A,C, Z 
Y F) 
A 
HUMEDAD 45 <  90 % 
CALIBRACIÓN  
INICIAL (113,5 -114,5 
DB) 
114,1 
PRESIÓN 
BAROMÉTRICA 
540 mmHg 
CALIBRACIÓN  FINAL 
(113,5 -114,5 DB) 
114,1 
PRECIPITACIONES Ausencia Ausencia TIPO DE RUIDO 
Fluctuante 
 
RESULTADOS ANALÍTICOS: 
PARÁMETROS 
MÉTODO 
/NORMA 
UNIDAD RESULTADO 
VALOR 
LÍMITE 
PERMISIBLE  
INCERTIDUMBRE 
(k=2) 
RUIDO NIVEL 
DE              
PRESIÓN 
SONORA 
ISO 1996-2  
2007 
dB (A) 74.8 6-20 H: 70dB 6 
RUIDO DE 
FONDO 
ISO 1996-2  
200 
dB (A) 70.7 6-20 H: 70dB - 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
ANÁLISIS DE RESULTADOS 
Según la tabla 3.1-2 el nivel de ruido al que se encuentran expuestos los trabajadores del 
área de producción de Agua purificada y Jugos Artificiales (BLOQUE 1) es de 74,8 dB 
en la medición y 70,7 de ruido de fondo y de acuerdo a la tabla N° 43 mediante cálculo 
de grado de peligrosidad se pudo determinar un nivel de ruido medio, lo que nos indica 
que está  fuera de los limites permitidos según el TULAS Libro VI Anexo 5 en el que se 
especifica un máximo de 70 dB, por lo que en esta área si amerita tomar acciones 
correctivas para seguridad de los trabajadores. 
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FECHA: 04 de Marzo del 2011 
HORA INICIO DE MUESTREO: 09:50 
HORA FIN DE MUESTREO: 10:00 
TIPO DE MUESTRA:       Ruido Industrial 
PUNTO DE MUESTREO: Bloque 2 
PERSONA QUE TOMA LA MUESTRA Jonathan Martínez  
TABLA 3.1-3 RESULTADO DE CONDICIONES AMBIENTALES: RUIDO AMBIENTAL EN BLOQUE 2: AREA DE PRODUCCION DE 
MERMELADAS Y PULPA DE FRUTA 
CONDICIONES METEOROLÓGICAS DE LA MEDIDA 
DATOS DEL EQUIPO UTILIZADO 
(SONÓMETRO) 
PARAMETRO VALOR CRITERIO/UNIDAD CÓDIGO LCEI-0085 
VELOCIDAD DE 
VIENTO 
1.0 
< 5 m/s día /  No - 0,5 m/s 
noche 
MARCA QUEST 
DIRECCIÓN DE 
VIENTO 
N/O - SERIE BHH040003 
NUBOSIDAD 6/8 Octas 
PONDERACIÓN 
TEMPORAL (F/S/I) 
S 
TEMPERATURA 18.3 -10  y 50 ºC 
PONDERACIÓN 
FRECUENCIAS (A,C, Z Y 
F) 
A 
HUMEDAD 48 <  90 % 
CALIBRACIÓN  INICIAL 
(113,5 -114,5 DB) 
114,1 
PRESIÓN 
BAROMÉTRICA 
540 MmHg 
CALIBRACIÓN  FINAL 
(113,5 -114,5 DB) 
114,1 
PRECIPITACIONES Ausencia Ausencia TIPO DE RUIDO 
 
Fluctuante 
 
RESULTADOS ANALÍTICOS: 
PARÁMETROS 
MÉTODO 
/NORMA 
UNIDAD RESULTADO 
VALOR 
LÍMITE 
PERMISIBLE  
INCERTIDUMBRE 
(k=2) 
RUIDO NIVEL 
DE              
PRESIÓN 
SONORA 
ISO 1996-2  
2007 
dB (A) 79.4 6-20 H: 70dB 6 
RUIDO DE 
FONDO 
ISO 1996-2  
200 
dB (A) 74.7 6-20 H: 70Db - 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
ANÁLISIS DE RESULTADOS 
Como se ilustra en la tabla 3.1-3 el nivel de ruido en el área de producción de 
mermeladas y pulpa de fruta (BLOQUE 2) es de 79,4 dB en la medición y 74,7 de ruido 
de fondo valores fuera de los máximos permisibles según el  TULAS Libro VI Anexo 5 
en el que se especifica un máximo de 70 dB y mediante cálculo de grado de 
peligrosidad tabla 3.5.2-3 se pudo determinar un nivel de ruido alto, por lo que en esta 
área también amerita tomar acciones correctivas para seguridad de los trabajadores. 
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LUMINOSIDAD 
INFORME DE ENSAYO No: 04 
FECHA: 07 de Marzo del 2011 
PUNTO DE MUESTREO: Área administrativa- Bloque 1- Bloque 2 
ANÁLISIS SOLICITADO: Análisis de Luz 
PERSONA QUE TOMA LA                   Jonathan Martínez  
TABLA 3.1-4 RESULTADO DE CONDICIONES AMBIENTALES: LUMINOSIDAD EN AREA DE PRODUCCIÓN (BLOQUES 1 Y 2) 
AREA UNIDAD 
VALORES PERMISIBLES 
RESULTADO 
MIN MAX 
ADMINISTRATIVA      Lux 450  750 586 
BLOQUE 1 Lux 200 500 267 
BLOQUE 2 Lux 200 500 285 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
ANÁLISIS DE RESULTADOS 
La luminosidad es un aspecto importante para evitar el estrés laboral y según la tabla 
3.1-4 del estudio realizado en la empresa se puede decir que en la planta en el área 
administrativa cuenta con 586 lux, en el área de producción (Bloque 1 y Bloque 2) tiene 
un valor de 267 lux y 285 lux respectivamente y mediante cálculo de grado de 
peligrosidad se considera un nivel de luminosidad bajo, lo que nos quiere decir que 
existe una luminosidad adecuado para la salud y buen desempeño de los trabajadores. 
CALIDAD DE AIRE 
FECHA: 08 de Marzo del 2011 
PUNTO DE MUESTREO: Bloque 1- Bloque 2 
ANÁLISIS SOLICITADO: Calidad de aire 
PERSONA QUE TOMA LA MUESTRA          Jonathan Martínez  
TABLA 3.1-5 RESULTADO DE CONDICIONES AMBIENTALES: CALIDAD DE AIRE BLOQUE 1 Y BLOQUE 2 
 
PARÁMETROS 
 
MÉTODO O NORMA 
 
UNIDAD 
 
RESULTADO 
VALOR LÍMITE 
PERMISIBLE 
PM10 PEE-LAB-
CESTTA/112 40 
CFR 
ug/m
3
  
157.3 
 
150 
Partículas 
sedimentables 
PEE-LAB-
CESTTA/168 
GRAVIMÉTRICO 
ug/m
3
  
1.08 
 
1 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
ANÁLISIS DE RESULTADOS 
Para realizar el análisis de la Calidad de aire se tomó una medición que abarca toda el 
área de influencia de la planta, según lo cual mediante cálculo de peligrosidad se pudo 
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determinar un nivel bajo por lo que el aire al que se exponen los trabajadores no está 
contaminado. 
 
GASES DE COMBUSTIÓN 
 
FECHA: 08 de Marzo del 2011 
TIPO DE MUESTRA: Gases de Combustión 
PUNTO DE MUESTREO: Bloque 1 y Bloque 2 (Área de producción) 
PERSONA QUE TOMA LA MUESTRA: Jonathan Martínez 
CONDICIONES AMBIENTALES: T: 17.9ºC 
TABLA 3.1-6 RESULTADO DE CONDICIONES AMBIENTALES: GASES EN AREA DE PRODUCCIÓN (BLOQUES 1 
Y 2) 
PARÁMETROS MÉTODO UNIDAD  
RESULTADO 
VALOR 
LÍMITE 
PERMISIBLE 
SO2 
PEE/LAB- CESTTA/03 
EPA-CTM-30 
Celda electroquímica 
ppm Bloque 1: 0.00 
Bloque 2: 0.00 
1650 
NOX 
PEE/LAB- CESTTA/03 
EPA-CTM-30 
Celda electroquímica 
ppm Bloque 1:48 
Bloque 2:31 
700 
NO PEE/LAB- CESTTA/03 
EPA-CTM-30 
Celda electroquímica 
ppm Bloque 1:47.6 
Bloque 2:31 
- 
NO2 
PEE/LAB- CESTTA/03 
EPA-CTM-30 
Celda electroquímica 
ppm Bloque 1:0.4 
Bloque 2:0.1 
- 
CO PEE/LAB- CESTTA/03 
EPA-CTM-30 
Celda electroquímica 
ppm Bloque 1:61 
Bloque 2:53 
50 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
ANÁLISIS DE RESULTADOS 
Como se puede visualizar en la tabla 3.1-6 y de acuerdo a los grados de peligrosidad los 
gases de combustión liberados en la empresa se encuentran dentro de los valores 
permisibles  por lo que se considero un nivel de peligrosidad bajo, a excepción del CO 
que supera los 50 ppm por lo que se debe tomar acción correctiva con el fin de cuidar la 
salud de los trabajadores.  
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3.2. LEVANTAMIENTO DE LAS FUENTES DE ACCIDENTES EN LA 
FÁBRICA 
TABLA 3.2-1 LEVANTAMIENTO DE LAS FUENTES DE ACCIDENTES EN LA FABRICA (ADMINISTRATIVO Y PROCESO) 
PUESTO DE TRABAJO CODIGO NUMERO DE 
TRABAJADORES 
POSIBLES ACCIDENTES 
AGENTE MATERIAL CAUSANTE  
ACCIENDENTE 
ADMINISTRATIVO 
OFICINAS 1 12 CHOQUES OBJETOS INMOVILES ESCRITORIO 
BODEGA MATERIAS PRIMA 2 1 GOLPES CON OBJETOS CAJA DE FRUTAS 
BAÑOS 3 1 CAIDA MISMO NIVEL AGUA EN EL PISO 
BODEGA DE PRODUCTOS 
TERMINADOS 
4 1 
CAIDA DISTINTO NIVEL APILAMIENTOS PAQUETES O CAJAS 
GOLPES CON OBJETOS CAJAS PRODUCTO TERMINADO 
SOBREESFUERZOS LEVANTAMIENTO DE CAJAS 
TROPIEZOS SILLAS 
VENTAS 5 1 GOLPES CON OBJETOS CAJAS PRODUCTO TERMINADO 
COMEDORES 6 2 
CHOQUE OBJETOS INMOVILES MESAS 
TROPIEZOS SILLAS 
PARQUEADERO 7 0 ATROPELLAMIENTO VEHICULOS 
PROCESOS 
  8 4 A.    PURIFICACIÓN DE AGUA 
Tanque de liberación de aire 
 
1 
 
RUIDO MAQUINARIA 
RESBALONES PRESENCIA DE AGUA  
Filtro de arena 2 
 
RESBALONES PRESENCIA DE AGUA  
Tanque de tratamiento de 
agua 
 
3 
 
CAIDA DISTINTO NIVEL ESCALERAS 
RESBALONES PRESENCIA DE AGUA 
RUIDO MAQUINARIA 
Filtro de carbón 
 
4 
 
RUIDO MAQUINARIA 
Microfiltro 
 
5 
 
RUIDO MAQUINARIA 
Filtro de cartucho 
 
6 
 
RUIDO MAQUINARIA 
VIBRACIONES MAQUINARIA 
Tanque de almacenamiento 
 
7 
 
CAIDA DISTINTO NIVEL ESCALERAS 
RUIDO MAQUINARIA 
RESBALONES PRESENCIA DE AGUA 
Esterilizador UV 
 
8 
   
Llenado de botellas 
 
9 
 
RUIDO MAQUINARIA 
Tapado 
 
10 
 
RUIDO MAQUINARIA 
Mesa colector 
 
11 
 
RUIDO MAQUINARIA 
Transportador 
 
12 
 
TROPIEZOS BANDA DE TRANSPORTE 
VIBRACIONES MAQUINARIA 
  20 4 B.    JUGOS ARTIFICIALES 
Intercambiador de calor 1 
 
EXPLOSIONES ESCAPES DE FLUIDOS 
RESBALONES PRESENCIA DE AGUA  
Tanque de mezcla 2 
 
RESBALONES PRESENCIA DE AGUA 
Homogeneizador 3 
 
CONTACTO CORRIENTE ELECTRICA TABLEROS DE CONTROL 
RUIDO MAQUINARIA 
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Pasteurizador 4 
 
CONTACTO CORRIENTE ELECTRICA TABLERO DE CONTROL 
RUIDO MAQUINARIA 
VIBRACIONES MAQUINARIA 
Enfriamiento 5 
 
RESBALONES PRESENCIA DE AGUA 
INSALUBRIDAD TEMPERATURAS BAJAS 
Tanque de almacenamiento 
temporal 
6 
 
CAIDA DISTINTO NIVEL ESCALERAS 
Llenado 7 
 
EXPLOSIONES LLENADO DE ENVASES 
Sellado 8 
 
RUIDO MAQUINARIA 
  
 
4 C.    MERMELADA 
Selección de materia prima 1 
 
CAIDA MISMO NIVEL TANQUES- VALDES DE MATERIA PRIMA 
ATRAPAMIENTOS MATERIA PRIMA 
RESBALONES PRENCIA DE AGUA  
Pesado 2 
   
Tina de lavado 3 
 
RESBALONES  PRESENCIA DE AGUA 
CAIDAS MISMO NIVEL AGUA EN EL PISO 
Pelado mecánico 4 
 
RUIDO MAQUINARIA 
VIBRACIONES MAQUINARIA 
Pulpeadora 5 
 
RUIDO MAQUINARIA 
VIBRACIONES MAQUINARIA 
Cocción 6 
 
QUEMADURAS BASE DE LA MAQUINARIA 
CAIDA MISMO NIVEL AGUA EN EL PISO 
Envasado 7 
 
RUIDO MAQUINARIA 
Enfriado 8 
 
INSALUBRIDAD TEMPERATURAS BAJAS 
RESBALONES  PRESENCIA DE AGUA 
etiquetado 9 
 
RUIDO MAQUINARIA 
Almacenamiento 10 
 
RUIDO MAQUINARIA 
 
 
4 D. PULPA DE FRUTA 
Acceso sala de proceso 1  
CAIDA MISMO NIVEL AGUA EN EL PISO 
Mesa de trabajo 2  
CORTES POR OBJETOS MOVILES O HERRAMIENTAS 
Banda transportadora de 
selección 
3 
 
RUIDO MAQUINARIA 
VIBRACIONES MAQUINARIA 
Lavadora de frutas 4  
CAIDA MISMO NIVEL AGUA EN EL PISO 
Banda transportadora 5 
 
RUIDO MAQUINARIA 
VIBRACIONES MAQUINARIA 
Marmita eléctrica 6 
 
CONTACTO CORRIENTE ELECTRICA TABLERO DE CONTROL 
Despulpadora de frutas 7 
 
RUIDO MAQUINARIA 
VIBRACIONES MAQUINARIA 
Bomba 8 
 
RUIDO 
 
Tanque de frío 9 
   
Bomba 10 
 
RUIDO 
 
Envasadora selladora 
semiautomática 
11 
 
RUIDO MAQUINARIA 
Cuarto frío 12 
 
INSALUBRIDAD TEMPERATURA BAJA 
CAIDA MISMO NIVEL AGUA EN EL PISO 
TOTAL   33 
  
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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3.3. LEVANTAMIENTO DE ACCIDENTES DENTRO DE LA FÁBRICA 
TABLA 3.3-1 LEVANTAMIENTO DE ACCIDENTES DENTRO DE LA FABRICA 
 ACCIDENTES 
FICHA NORMATIVA DE ACCIDENTES ACUMULADOS POR SECCIONES  
A
D
M
IN
IS
TR
A
TI
V
O
 
O
FI
C
IN
A
S 
B
O
D
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A
 M
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TE
R
IA
 P
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A
 
B
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 D
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P
R
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P
A
R
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O
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O
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O
 
P
U
R
IF
IC
A
C
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 D
E 
A
G
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A
 
JU
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O
S 
A
R
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C
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LE
S 
M
ER
M
EL
A
D
A
 
P
U
LP
A
 D
E 
FR
U
TA
 
TO
TA
L 
C
LA
SE
 D
E 
A
C
C
ID
EN
TE
 
CAIDA PERSONAS 
MISMO NIVEL        1               3 2 5 
DISTINTO NIVEL         1         2       3 
CAIDA OBJETOS MANIPULACION MATERIALES                             
POR DESPLOME                             
CHOQUE OBJETOS 
MOVILES                              
INMOVILES   1         1             2 
GOLPES 
OBJETOS O HERRAMIENTAS     1   1 1               3 
FRAGMENTO O PARTICULAS                             
CORTES POR OBJETOS 
MOVILES O HERRAMIENTAS                         1 1 
INMOVILES                             
PUNZADA EN OBJETOS CORTOPUNZANTES                             
CONTACTO SUSTANCIAS 
CANDENTES O FRIAS                             
CAUSTICAS, CORROSIVAS Y TOXICAS                             
Gases o vapores                             
Polvo, Humos partículas                             
ATRAPAMIENTOS 
EN RODILLOS                             
PIEZAS DE MAQUINARIAS EN MOVIMIENTO                             
ENGRANAJES                             
RUEDAS DENTADAS                             
BANDAS TRANSPORTADORAS                             
OBJETOS O HERRAMIENTAS                       1   1 
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QUEMADURAS O EXPLOSIONES   
PRIMER ORDEN                       1   1 
SEGUNDO ORDEN                             
TERCER ORDEN                             
SOBREESFUERZOS         1                 1 
RESBALONES                   4 3 3   10 
TROPIEZOS         1   1     1       3 
RUIDO                   9 3 5 6 23 
VIBRACIONES                   2 1 2 3 8 
ASFIXIA                             
PARALISIS FACIAL                             
TRAUMA ACUSTICO                             
INTOXICACIONES                             
AHOGAMIENTO                             
ENVENENAMIENTO                             
GOLPES-FRACTURAS POR ASALTO                             
ATROPELLAMIENTO               1           1 
EXPLOSIONES                     1     1 
CONTACTO CORRIENTE ELECTRICA                     2   1 3 
INSALUBRIDAD                     1 1 1 3 
TOTAL 69 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
Según la tabla 3.3-1 del levantamiento de accidentes podemos decir que el área donde mayor número de accidentes puede existir es en 
el área de producción (Bloque 1 y Bloque 2), los cuales son resbalones, ruido y vibraciones, para lo cual debemos tomar acciones 
correctivas para evitar este tipo de accidentes. 
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GRÁFICO 3.3-1 MAPA DE ACCIDENTES EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F. 
 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
En el gráfico 3.3-1 el área de amarillo (área de producción) nos indica el lugar donde existe la mayor cantidad de accidentes los cuales son 
resbalones, ruido y vibraciones especificada en la tabla 3.3-1 del levantamiento de accidentes. En esta zona se debe tomar acciones correctivas 
para evitar estos accidentes. 
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3.4 LEVANTAMIENTO DE MATERIALES COMBUSTIBLES DE LA PANTA 
TABLA 3.4-1 LEVANTAMIENTO DE MATERIALES COMBUSTIBLES (ADMINISTRATIVO) 
PUESTO DE TRABAJO 
MATERIAL COMBUSTIBLE 
C
A
B
LE
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
M
U
EB
LE
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
SI
LL
A
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
P
A
P
EL
ES
 
P
IN
TU
R
A
S 
C
O
M
P
U
TA
D
O
A
S 
G
A
SE
S 
A
LG
O
D
Ó
N
 
M
A
SC
A
R
IL
LA
S 
G
A
U
N
TE
S 
EQ
U
IP
O
S 
D
E 
LA
B
O
R
A
TO
R
IO
 
M
U
FL
A
  
ES
TU
FA
 
R
EA
C
TI
V
O
S 
Q
U
IM
IC
O
S 
R
EP
U
ES
TO
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
 
TA
N
Q
U
ES
 
SO
LD
A
D
U
R
A
 E
LE
C
TR
IC
A
 
ES
M
ER
IL
ES
 
G
R
A
SA
S 
A
C
EI
TE
S 
M
O
TO
R
ES
 
M
A
Q
U
IN
A
R
IA
 
IN
TE
R
R
U
C
C
IO
N
ES
 
FO
C
O
S 
EQ
U
IP
O
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
C
IL
IN
D
R
O
S 
ADMINISTRATIVO 
OFICINAS X X X X   X                                 X X X   
BODEGA MATERIAS PRIMA X               X X                           X     
BAÑOS X     X                                     X X     
BODEGA DE PRODUCTOS TERMINADOS X X X X   X     X X             X           X X X   
VENTAS X     X                                     X X     
COMEDORES X X X X         X                           X X   X 
PARQUEADERO                                                     
HECHO POR: Jonathan Martínez 
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TABLA 3.4-2 LEVANTAMIENTO DE MATERIALES COMBUSTIBLES (PURIFICACIÓN DE AGUA) 
PUESTO DE TRABAJO 
MATERIAL COMBUSTIBLE 
C
A
B
LE
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
M
U
EB
LE
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
SI
LL
A
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
P
A
P
EL
ES
 
P
IN
TU
R
A
S 
C
O
M
P
U
TA
D
O
A
S 
G
A
SE
S 
A
LG
O
D
Ó
N
 
M
A
SC
A
R
IL
LA
S 
G
A
U
N
TE
S 
EQ
U
IP
O
S 
D
E 
LA
B
O
R
A
TO
R
IO
 
M
U
FL
A
  
ES
TU
FA
 
R
EA
C
TI
V
O
S 
Q
U
IM
IC
O
S 
R
EP
U
ES
TO
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
 
TA
N
Q
U
ES
 
SO
LD
A
D
U
R
A
 E
LE
C
TR
IC
A
 
ES
M
ER
IL
ES
 
G
R
A
SA
S 
A
C
EI
TE
S 
M
O
TO
R
ES
 
M
A
Q
U
IN
A
R
IA
 
IN
TE
R
R
U
C
C
IO
N
ES
 
FO
C
O
S 
EQ
U
IP
O
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
C
IL
IN
D
R
O
S 
PROCESO / PURIFICACIÓN DEL AGUA 
Tanque de liberación de aire X           X   X X                           X     
Filtro de arena                   X                           X     
Tanque de tratamiento de agua                   X                           X     
Filtro de carbón X                 X                           X     
Microfiltro X                 X                           X     
Filtro de cartucho X                 X                           X     
Tanque de almacenamiento                                               X     
Esterilizador UV X                                             X X   
Llenado de botellas                 X X                           X     
Tapado                                               X X   
Mesa colector                                               X     
Transportador                                         X     X     
HECHO POR: Jonathan Martínez 
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TABLA 3.4-3 LEVANTAMIENTO DE MATERIALES COMBUSTIBLES (JUGOS ARTIFICIALES) 
PUESTO DE TRABAJO 
MATERIAL COMBUSTIBLE 
C
A
B
LE
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
M
U
EB
LE
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
SI
LL
A
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
P
A
P
EL
ES
 
P
IN
TU
R
A
S 
C
O
M
P
U
TA
D
O
A
S 
G
A
SE
S 
A
LG
O
D
Ó
N
 
M
A
SC
A
R
IL
LA
S 
G
A
U
N
TE
S 
EQ
U
IP
O
S 
D
E 
LA
B
O
R
A
TO
R
IO
 
M
U
FL
A
  
ES
TU
FA
 
R
EA
C
TI
V
O
S 
Q
U
IM
IC
O
S 
R
EP
U
ES
TO
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
 
C
O
M
B
U
ST
IB
LE
 
SO
LD
A
D
U
R
A
 E
LE
C
TR
IC
A
 
TA
N
Q
U
ES
 
G
R
A
SA
S 
A
C
EI
TE
S 
M
O
TO
R
ES
 
M
A
Q
U
IN
A
R
IA
 
IN
TE
R
R
U
C
C
IO
N
ES
 
FO
C
O
S 
EQ
U
IP
O
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
C
IL
IN
D
R
O
S 
PROCESO / JUGOS ARTIFICIALES 
Intercambiador de calor X                             X               X     
Tanque de mezcla                                               X   X 
Homogeneizador                                               X X   
Pasteurizador                                               X   X 
Enfriamiento                                               X     
Tanque de almacenamiento temporal                                               X     
Llenado                                               X     
Sellado                                               X     
HECHO POR: Jonathan Martínez 
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TABLA 3.4-4 LEVANTAMIENTO DE MATERIALES COMBUSTIBLES (MERMELADA) 
PUESTO DE TRABAJO 
MATERIAL COMBUSTIBLE 
C
A
B
LE
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
M
U
EB
LE
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
SI
LL
A
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
P
A
P
EL
ES
 
P
IN
TU
R
A
S 
C
O
M
P
U
TA
D
O
A
S 
G
A
SE
S 
A
LG
O
D
Ó
N
 
M
A
SC
A
R
IL
LA
S 
G
A
U
N
TE
S 
EQ
U
IP
O
S 
D
E 
LA
B
O
R
A
TO
R
IO
 
M
U
FL
A
  
ES
TU
FA
 
R
EA
C
TI
V
O
S 
Q
U
IM
IC
O
S 
R
EP
U
ES
TO
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
 
TA
N
Q
U
ES
 
SO
LD
A
D
U
R
A
 E
LE
C
TR
IC
A
 
ES
M
ER
IL
ES
 
G
R
A
SA
S 
A
C
EI
TE
S 
M
O
TO
R
ES
 
M
A
Q
U
IN
A
R
IA
 
IN
TE
R
R
U
C
C
IO
N
ES
 
FO
C
O
S 
EQ
U
IP
O
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
C
IL
IN
D
R
O
S 
PROCESO / MERMELADA 
Selección de materia prima                 X X                           X     
Pesado                                               X     
Tina de lavado                 X X                           X     
Pelado mecánico                                         X     X     
Pulpeadora                                               X   X 
Cocción                 X X                           X     
Envasado                                               X     
Enfriado                                               X     
etiquetado                   X                           X     
Almacenamiento                                               X     
HECHO POR: Jonathan Martínez 
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TABLA 3.4-5 LEVANTAMIENTO DE MATERIALES COMBUSTIBLES (PULPA DE FRUTA) 
PUESTO DE TRABAJO 
MATERIAL COMBUSTIBLE 
C
A
B
LE
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
M
U
EB
LE
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
SI
LL
A
S 
D
E 
M
A
D
ER
A
 
P
A
P
EL
ES
 
P
IN
TU
R
A
S 
C
O
M
P
U
TA
D
O
A
S 
G
A
SE
S 
A
LG
O
D
Ó
N
 
M
A
SC
A
R
IL
LA
S 
G
A
U
N
TE
S 
EQ
U
IP
O
S 
D
E 
LA
B
O
R
A
TO
R
IO
 
M
U
FL
A
  
ES
TU
FA
 
R
EA
C
TI
V
O
S 
Q
U
IM
IC
O
S 
R
EP
U
ES
TO
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
 
TA
N
Q
U
ES
 
SO
LD
A
D
U
R
A
 E
LE
C
TR
IC
A
 
ES
M
ER
IL
ES
 
G
R
A
SA
S 
A
C
EI
TE
S 
M
O
TO
R
ES
 
M
A
Q
U
IN
A
R
IA
 
IN
TE
R
R
U
C
C
IO
N
ES
 
FO
C
O
S 
EQ
U
IP
O
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
C
IL
IN
D
R
O
S 
PROCESO / PULPA DE FRUTA 
Acceso sala de proceso X                                             X     
Mesa de trabajo     X                                         X     
Banda transportadora de selección                                         X     X     
Lavadora de frutas                 X X                           X     
Banda transportadora                                               X     
Marmita eléctrica X                                             X X   
Despulpadora de frutas                                               X     
Bomba                                         X     X     
Tanque de frío                                               X     
Bomba                                         X     X     
Envasadora selladora semiautomática                                               X X   
Cuarto frío                                               X     
HECHO POR: Jonathan Martínez 
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TABLA 3.4-6 LEVANTAMIENTO DE POSIBLES CAUSAS DE INCENDIO EN LA PLANTA Y METODOS DE EXTINCION 
PUESTO DE TRABAJO 
TIPO DE 
COMBUSTION CLASE INCENDIO CAUSAS DE INCENDIOS 
METODO 
EXTINCION AGENTES DE EXTINTORES TIPOS DE EXTINTORES 
O
X
ID
A
C
IO
N
 L
EN
TA
 
O
X
ID
A
C
IO
N
 S
IM
P
LE
 
D
EF
LA
G
R
A
C
IO
N
 
D
ET
O
N
A
C
IO
N
 
C
LA
SE
 A
 
C
LA
SE
 B
 
C
LA
SE
 C
 
C
LA
SE
 D
 
EQ
U
IP
O
S 
EL
EC
TR
IC
O
S 
FR
IC
C
IO
N
 
TR
A
B
A
JO
S 
D
E 
SO
LD
A
D
U
R
A
 
C
A
LE
N
TA
D
O
R
ES
 P
O
R
TA
TI
LE
S 
SU
P
ER
FI
C
IE
S 
C
A
LI
EN
TE
S 
SU
P
ER
FI
C
IE
S 
SA
TU
R
A
D
A
S 
LI
Q
U
ID
O
S 
IN
FL
A
M
A
B
LE
S 
C
IG
A
R
R
IL
LO
S 
Y 
FO
SF
O
R
O
S 
FA
LT
A
 D
E 
LI
M
P
IE
ZA
 
SO
FO
C
A
C
IO
N
 
EN
FR
IA
M
IE
N
TO
 
IN
H
IB
IC
IO
N
 
A
G
U
A
 C
H
O
R
R
O
 
A
G
U
A
 P
U
LV
ER
IZ
A
D
A
 
C
O
2 
P
O
LV
O
 S
EC
O
 
P
O
LV
O
 S
EC
O
 P
O
LI
V
A
LE
N
TE
 
ES
P
U
M
A
 F
IS
IC
A
  
A
G
EN
TE
S 
ES
P
EC
IA
LE
S 
H
ID
R
O
C
A
R
B
U
R
O
S 
H
A
LO
G
EN
O
S 
A
G
U
A
-A
 
C
O
2
-B
C
 
P
O
LV
O
 Q
U
IM
IC
O
 S
EC
O
-A
B
C
 
ES
P
U
M
A
 M
EC
A
N
IC
A
-A
B
 
ES
P
U
M
A
 F
IS
IC
A
-B
 
LI
Q
U
ID
O
S 
V
A
P
O
R
IZ
A
N
R
ES
-B
C
 
A
G
EN
TE
S 
ES
P
EC
IA
LE
S-
D
 
TO
TA
L 
ADMINISTRATIVO 
OFICINAS X X     
 
X      X             X   X     X               
 
1            1 
OFICINA Y BODEGA MATERIA 
PRIMA X X     
 
X     X                 X X       X             1           1 
BAÑOS X X     
 
X      X               X X     X               
 
1            1 
BODEGA DE PRODUCTOS 
TERMINADOS X X     X                       X   X   X               1             1 
VENTAS X X     X                       X   X       X           1             1 
COMEDORES X X X X   X X   X     X X X         X       X             1           1 
PARQUEADERO X X     X X         X             X X   X X X             1           1 
PROCESO 
A.    PURIFICACIÓN DEL AGUA. X X   X X  X X   X               X   X   X     X         1 1           2 
B.    JUGOS ARTIFICIALES. X X     X X X   X X     X       X X X   X   X           1 1           2 
C.    MERMELADA. X X   X X X X   X       X   X X X X X   X   X           1 1           2 
D. PULPA DE FRUTA X X     X X X   X X             X X X   X   X           1 1           2 
                             
TOTAL 15 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
Según el levantamiento de accidentes por incendio en la fábrica son necesarios 15 extintores  los cuales se los colocaran en los puntos 
estratégicos de cada uno de los procesos y lugares de trabajo del personal con su respectiva señalización ya que en la mayoría son de las mismas 
características. 
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GRÁFICO 3.4-1 DISTRIBUCION DE EXTINGIDORES EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F. 
 
 
 
 INCENDIO CLASE A 
        INCENDIO CLASE B 
 
 
126 
 
3.5.  EVALUACIÓN DE PELIGROS Y RIESGOS LABORALES 
 
TABLA 3.5-1 IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS (ÁREA ADMINISTRATIVA) 
IDENTIFICACION DE RIESGO SEGÚN W. FINE 
SECCION:  ÁREA ADMINISTRATIVA 
FACTOR DE 
RIESGO 
INDICADOR DEL FACTOR DE RIESGO 
EXISTENCIA DE 
RIESGO 
PROBALIDAD CONSECUENCIA 
 
TIPO DE RIESGO 
TABLA N° 10 
SI  NO 
BAJO-
MEDIO-ALTO 
BAJO- MEDIO-
ALTO 
FI
SI
C
O
 N
O
 
M
EC
A
N
IC
O
 
RUIDO  X 
 
BAJO  BAJO  TRIVIAL 
CALOR   X      
ILUMINACION   X      
VIBRACION 
 
X  
  
 
CAMBIOS BRUSCOS DE PRECIONES   X      
TEMPERATURA MEDIA   X      
FI
SI
C
O
 M
EC
A
N
IC
O
 
CAIDAS X   MEDIO MEDIO TOLERABLE 
GOLPES  X 
 
BAJO  BAJO  TRIVIAL 
CORTES  X 
 
BAJO BAJO  TRIVIAL 
ATRANCAMIENTOS 
 
X  
  
 
PROYECCION DE PARTICULAS   X      
QUEMADURAS  X 
 
BAJO  BAJO  TRIVIAL 
ATROPELLAMIENTO  X 
 
 BAJO BAJO  TRIVIAL 
CAIDA DE OBJETOS  X 
 
BAJO BAJO  TRIVIAL 
Q
U
IM
I
C
O
 POLVOS QUIMICOS   X      
VAPOR   X      
ER
G
O
N
O
M
IC
O
S SOBRESFUERZOS  X 
 
 MEDIO MEDIO  TOLERABLE 
FLEXION DEL TRONCO X   MEDIO ALTO IMPORTANTE 
MOVIMIENTOS REPETITIVOS X 
 
BAJO  BAJO  TRIVIAL 
POSTURA ESTETICA DE PIE X 
 
BAJO  BAJO  TRIVIAL 
POSTURA ESTETICA SENTADO X  
 
MEDIO  MEDIO   
P
SI
C
O
SO
C
IA
L ESTRÉS X   MEDIO MEDIO  
FATIGA   X      
HASTIGO LABORAL   X      
MONOTONIA   X      
A
M
B
IE
N
TA
L IMPACTO AMBIENTAL   X      
CONTAMINACION DEL SUELO   X      
COMTAMINACION DE AGUA   X      
CONTAMINACION DE AIRE   X      
B
IO
LO
G
IC
O
 HONGOS   X      
BACTERIA   X      
VIRUS   X      
PARASITOS   X      
ALERGIAS X   BAJO  BAJO TRIVIAL 
FÍ
SI
C
O
  
Q
U
ÍM
I
C
O
S   INCENDIOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 EXPLOSIONES  X    
M
EC
Á
N
IC
O
S 
Y 
EL
ÉC
TR
IC
O
S 
 
 MAQUINARIA  X    
 EQUIPOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HERRAMIENTAS  X    
 ALMACENAMIENTO  X    
 MANTENIMIENTO  X    
G
EN
ER
A
LE
S  PROBLEMAS DE PISO  X    
 EDIFICACIONES DEFICIENTES  X    
 ORDEN  X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 ASEO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
H
U
M
A
N
O
S 
  
ACTITUDES  X    
 ACTOS INSEGUROS O FALLAS HUMANAS  X    
 RELACIONES INTERPERSONALES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 MOTIVACIONES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HÁBITOS  X    
HECHO POR: Jonathan Martínez 
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TABLA 3.5-2 IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS (PURIFICACIÓN DE AGUA) 
IDENTIFICACION DE RIESGO SEGÚN W. FINE 
SECCION:  BLOQUE 1 PRODUCCIÓN 
FACTOR DE 
RIESGO 
INDICADOR DEL FACTOR DE RIESGO 
EXISTENCIA DE 
RIESGO 
PROBALIDAD CONSECUENCIA 
 
TIPO DE 
RIESGO 
TABLA N° 10 
SI  NO 
BAJO-
MEDIO-ALTO 
BAJO- MEDIO-
ALTO 
FI
SI
C
O
 N
O
 
M
EC
A
N
IC
O
 
RUIDO  X 
 
MEDIO ALTO IMPORTANTE 
CALOR   X 
  
 
ILUMINACION  X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
VIBRACION X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
CAMBIOS BRUSCOS DE PRECIONES   X 
  
 
TEMPERATURA MEDIA  X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
FI
SI
C
O
 M
EC
A
N
IC
O
 
CAIDAS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
GOLPES X 
 
MEDIO BAJO TOLERABLE 
CORTES X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
ATRANCAMIENTOS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
PROYECCION DE PARTICULAS 
 
X 
  
 
QUEMADURAS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
ATROPELLAMIENTO 
 
X 
  
 
CAIDA DE OBJETOS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
Q
U
IM
I
C
O
 POLVOS QUIMICOS 
 
X 
  
 
VAPOR 
 
X 
  
 
ER
G
O
N
O
M
IC
O
S SOBRESFUERZOS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
FLEXION DEL TRONCO X 
 
MEDIO ALTO IMPORTANTE 
MOVIMIENTOS REPETITIVOS 
 
X 
  
 
POSTURA ESTETICA DE PIE X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
POSTURA ESTETICA SENTADO 
 
X 
  
 
P
SI
C
O
SO
C
IA
L ESTRÉS X 
 
MEDIO ALTO IMPORTANTE 
FATIGA X 
 
BAJO MEDIO MODERADO 
HASTIGO LABORAL 
 
X 
  
 
MONOTONIA X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
A
M
B
IE
N
TA
L IMPACTO AMBIENTAL 
 
X 
  
 
CONTAMINACION DEL SUELO 
 
X 
  
 
COMTAMINACION DE AGUA 
 
X 
  
 
CONTAMINACION DE AIRE 
 
X 
  
 
B
IO
LO
G
IC
O
 HONGOS  
X 
  
 
BACTERIA 
 
X 
  
 
VIRUS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
PARASITOS 
 
X 
  
 
ALERGIAS 
 
X 
  
 
FÍ
SI
C
O
  
Q
U
ÍM
I
C
O
S   INCENDIOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 EXPLOSIONES  X    
M
EC
Á
N
IC
O
S 
Y 
EL
ÉC
TR
IC
O
S 
 
 MAQUINARIA X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 EQUIPOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HERRAMIENTAS  X    
 ALMACENAMIENTO  X    
 MANTENIMIENTO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
G
EN
ER
A
LE
S  PROBLEMAS DE PISO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 EDIFICACIONES DEFICIENTES  X    
 ORDEN  X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 ASEO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
H
U
M
A
N
O
S 
  
ACTITUDES  X    
 ACTOS INSEGUROS O FALLAS 
HUMANAS 
X  BAJO BAJO 
TRIVIAL 
 RELACIONES INTERPERSONALES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 MOTIVACIONES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HÁBITOS  X    
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 3.5-3 IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS (JUGOS ARTIFICIALES) 
IDENTIFICACION DE RIESGO SEGÚN W. FINE 
SECCION:  BLOQUE 1 PRODUCCIÓN 
FACTOR DE 
RIESGO 
INDICADOR DEL FACTOR DE RIESGO 
EXISTENCIA DE 
RIESGO 
PROBALIDAD CONSECUENCIA 
 
TIPO DE 
RIESGO 
TABLA N° 10 
SI  NO 
BAJO-
MEDIO-ALTO 
BAJO- MEDIO-
ALTO 
FI
SI
C
O
 N
O
 
M
EC
A
N
IC
O
 
RUIDO X 
 
MEDIO ALTO IMPORTANTE 
CALOR 
 
X 
  
 
ILUMINACION X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
VIBRACION X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
CAMBIOS BRUSCOS DE PRECIONES 
 
X 
  
 
TEMPERATURA MEDIA X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
FI
SI
C
O
 M
EC
A
N
IC
O
 
CAIDAS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
GOLPES X 
 
MEDIO BAJO TOLERABLE 
CORTES X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
ATRANCAMIENTOS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
PROYECCION DE PARTICULAS 
 
X 
  
 
QUEMADURAS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
ATROPELLAMIENTO 
 
X 
  
 
CAIDA DE OBJETOS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
Q
U
IM
I
C
O
 POLVOS QUIMICOS 
 
X 
  
 
VAPOR 
 
X 
  
 
ER
G
O
N
O
M
IC
O
S SOBRESFUERZOS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
FLEXION DEL TRONCO X 
 
MEDIO ALTO  
MOVIMIENTOS REPETITIVOS 
 
X 
  
 
POSTURA ESTETICA DE PIE X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
POSTURA ESTETICA SENTADO 
 
X 
  
 
P
SI
C
O
SO
C
IA
L ESTRÉS X 
 
MEDIO ALTO  
FATIGA X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
HASTIGO LABORAL 
 
X 
  
 
MONOTONIA X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
A
M
B
IE
N
TA
L IMPACTO AMBIENTAL 
 
X 
  
 
CONTAMINACION DEL SUELO 
 
X 
  
 
COMTAMINACION DE AGUA 
 
X 
  
 
CONTAMINACION DE AIRE 
 
X 
  
 
B
IO
LO
G
IC
O
 HONGOS  
X 
  
 
BACTERIA 
 
X 
  
 
VIRUS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
PARASITOS 
 
X 
  
 
ALERGIAS 
 
X 
  
 
FÍ
SI
C
O
  
Q
U
ÍM
I
C
O
S   INCENDIOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 EXPLOSIONES  X    
M
EC
Á
N
IC
O
S 
Y 
EL
ÉC
TR
IC
O
S 
 
 MAQUINARIA  X    
 EQUIPOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HERRAMIENTAS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 ALMACENAMIENTO  X    
 MANTENIMIENTO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
G
EN
ER
A
LE
S  PROBLEMAS DE PISO  X    
 EDIFICACIONES DEFICIENTES  X    
 ORDEN  X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 ASEO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
H
U
M
A
N
O
S 
  
ACTITUDES  X    
 ACTOS INSEGUROS O FALLAS 
HUMANAS 
X  BAJO BAJO 
TRIVIAL 
 RELACIONES INTERPERSONALES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 MOTIVACIONES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HÁBITOS  X    
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 3.5-4 IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS (MERMELADAS) 
IDENTIFICACION DE RIESGO SEGÚN W. FINE 
SECCION:  BLOQUE 2 PRODUCCIÓN 
FACTOR DE 
RIESGO 
INDICADOR DEL FACTOR DE RIESGO 
EXISTENCIA DE 
RIESGO 
PROBALIDAD CONSECUENCIA 
 
TIPO DE 
RIESGO 
TABLA N° 10 
SI  NO 
BAJO-
MEDIO-ALTO 
BAJO- MEDIO-
ALTO 
FI
SI
C
O
 N
O
 
M
EC
A
N
IC
O
 
RUIDO X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
CALOR X 
 
ALTO MEDIO MODERADO 
ILUMINACION X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
VIBRACION 
 
X 
  
 
CAMBIOS BRUSCOS DE PRECIONES 
 
X 
  
 
TEMPERATURA MEDIA X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
FI
SI
C
O
 M
EC
A
N
IC
O
 
CAIDAS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
GOLPES X 
 
MEDIO BAJO TOLERABLE 
CORTES X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
ATRANCAMIENTOS 
 
X 
  
 
PROYECCION DE PARTICULAS 
 
X 
  
 
QUEMADURAS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
ATROPELLAMIENTO 
 
X 
  
 
CAIDA DE OBJETOS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
Q
U
IM
I
C
O
 POLVOS QUIMICOS 
 
X 
  
 
VAPOR 
 
X 
  
 
ER
G
O
N
O
M
IC
O
S SOBRESFUERZOS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
FLEXION DEL TRONCO X 
 
MEDIO ALTO IMPORTANTE 
MOVIMIENTOS REPETITIVOS 
 
X 
  
 
POSTURA ESTETICA DE PIE X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
POSTURA ESTETICA SENTADO 
 
X 
  
 
P
SI
C
O
SO
C
IA
L ESTRÉS X 
 
MEDIO ALTO IMPORTANTE 
FATIGA X 
 
BAJO MEDIO TOLERABLE 
HASTIGO LABORAL 
 
X 
  
 
MONOTONIA X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
A
M
B
IE
N
TA
L IMPACTO AMBIENTAL 
 
X 
  
 
CONTAMINACION DEL SUELO 
 
X 
  
 
COMTAMINACION DE AGUA 
 
X 
  
 
CONTAMINACION DE AIRE 
 
X 
  
 
B
IO
LO
G
IC
O
 HONGOS  
X 
  
 
BACTERIA 
 
X 
  
 
VIRUS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
PARASITOS 
 
X 
  
 
ALERGIAS 
 
X 
  
 
FÍ
SI
C
O
  
Q
U
ÍM
I
C
O
S   INCENDIOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 EXPLOSIONES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
M
EC
Á
N
IC
O
S 
Y 
EL
ÉC
TR
IC
O
S 
 
 MAQUINARIA  X    
 EQUIPOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HERRAMIENTAS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 ALMACENAMIENTO  X    
 MANTENIMIENTO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
G
EN
ER
A
LE
S  PROBLEMAS DE PISO  X    
 EDIFICACIONES DEFICIENTES  X    
 ORDEN  X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 ASEO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
H
U
M
A
N
O
S 
  
ACTITUDES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 ACTOS INSEGUROS O FALLAS 
HUMANAS 
X  BAJO BAJO 
TRIVIAL 
 RELACIONES INTERPERSONALES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 MOTIVACIONES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HÁBITOS  X    
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 3.5-5 IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS (PULPA DE FRUTA) 
IDENTIFICACION DE RIESGO SEGÚN W. FINE 
SECCION:  BLOQUE 2 PRODUCCIÓN 
FACTOR DE 
RIESGO 
INDICADOR DEL FACTOR DE RIESGO 
EXISTENCIA DE 
RIESGO 
PROBALIDAD CONSECUENCIA 
 
TIPO DE RIESGO 
TABLA N° 10 
SI  NO 
BAJO-
MEDIO-ALTO 
BAJO- MEDIO-
ALTO 
FI
SI
C
O
 N
O
 
M
EC
A
N
IC
O
 
RUIDO X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
CALOR X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
ILUMINACION X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
VIBRACION 
 
X 
  
 
CAMBIOS BRUSCOS DE PRECIONES 
 
X 
  
 
TEMPERATURA MEDIA X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
FI
SI
C
O
 M
EC
A
N
IC
O
 
CAIDAS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
GOLPES X 
 
MEDIO BAJO TOLERABLE 
CORTES X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
ATRANCAMIENTOS 
 
X 
  
 
PROYECCION DE PARTICULAS 
 
X 
  
 
QUEMADURAS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
ATROPELLAMIENTO 
 
X 
  
 
CAIDA DE OBJETOS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
Q
U
IM
I
C
O
 POLVOS QUIMICOS 
 
X 
  
 
VAPOR 
 
X 
  
 
ER
G
O
N
O
M
IC
O
S SOBRESFUERZOS X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
FLEXION DEL TRONCO X 
 
MEDIO ALTO IMPORTANTE 
MOVIMIENTOS REPETITIVOS 
 
X 
  
 
POSTURA ESTETICA DE PIE X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
POSTURA ESTETICA SENTADO 
 
X 
  
 
P
SI
C
O
SO
C
IA
L ESTRÉS X 
 
MEDIO ALTO IMPORTANTE 
FATIGA X 
 
BAJO MEDIO TOLERABLE 
HASTIGO LABORAL 
 
X 
  
 
MONOTONIA X 
 
MEDIO MEDIO TOLERABLE 
A
M
B
IE
N
TA
L IMPACTO AMBIENTAL 
 
X 
  
 
CONTAMINACION DEL SUELO 
 
X 
  
 
COMTAMINACION DE AGUA 
 
X 
  
 
CONTAMINACION DE AIRE 
 
X 
  
 
B
IO
LO
G
IC
O
 HONGOS  
X 
  
 
BACTERIA 
 
X 
  
 
VIRUS X 
 
BAJO BAJO TRIVIAL 
PARASITOS 
 
X 
  
 
ALERGIAS 
 
X 
  
 
FÍ
SI
C
O
  
Q
U
ÍM
I
C
O
S   INCENDIOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 EXPLOSIONES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
M
EC
Á
N
IC
O
S 
Y 
EL
ÉC
TR
IC
O
S 
 
 MAQUINARIA  X    
 EQUIPOS X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HERRAMIENTAS  X    
 ALMACENAMIENTO  X    
 MANTENIMIENTO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
G
EN
ER
A
LE
S  PROBLEMAS DE PISO  X    
 EDIFICACIONES DEFICIENTES  X    
 ORDEN  X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 ASEO X  BAJO BAJO TRIVIAL 
H
U
M
A
N
O
S 
  
ACTITUDES  X    
 ACTOS INSEGUROS O FALLAS 
HUMANAS 
X  BAJO BAJO 
TRIVIAL 
 RELACIONES INTERPERSONALES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 MOTIVACIONES X  BAJO BAJO TRIVIAL 
 HÁBITOS  X    
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 3.5-6 LEVANTAMIENTO DE RIESGOS  EN LA PLANTA 
PUESTO DE TRABAJO 
RIEGO FISICO NO 
MECANICO 
RIESGO FISICO 
MECANICO 
RIESGO 
QUIMICO 
RIESGOS 
ERGONOMICOS 
RIESGO 
PSICOSOCIAL 
RIESGOS 
AMBIENTALES 
RIESGOS 
BIOLOGICOS 
FÍSIC
O-
QUÍMI
COS 
MECÁNICOS Y 
ELECTRICOS 
GENERALE
S HUMANOS 
TO
TA
L 
R
U
ID
O
 
C
A
L
O
R
 
IL
U
M
IN
A
C
IO
N
 
V
IB
R
A
C
IO
N
 
C
A
M
B
IO
S
 B
R
U
S
C
O
S
 D
E
 P
R
E
C
IO
N
E
S
 
T
E
M
P
E
R
A
T
U
R
A
 M
E
D
IA
 
C
A
ID
A
S
 
G
O
L
P
E
S
 
C
O
R
T
E
S
 
A
T
R
A
N
C
A
M
IE
N
T
O
S
 
P
R
O
Y
E
C
C
IO
N
 D
E
 P
A
R
T
IC
U
L
A
S
 
Q
U
E
M
A
D
U
R
A
S
 
A
T
R
O
P
E
L
L
A
M
IE
N
T
O
 
C
A
ID
A
 D
E
 O
B
JE
T
O
S
 
P
O
L
V
O
S
 Q
U
IM
IC
O
S
 
V
A
P
O
R
 
S
O
B
R
E
S
F
U
E
R
Z
O
S
 
F
L
E
X
IO
N
 D
E
L
 T
R
O
N
C
O
 
M
O
V
IM
IE
N
T
O
S
 R
E
P
E
T
IT
IV
O
S
 
P
O
S
T
U
R
A
 E
S
T
E
T
IC
A
 D
E
 P
IE
 
P
O
S
T
U
R
A
 E
S
T
E
T
IC
A
 S
E
N
T
A
D
O
 
E
S
T
R
É
S
 
F
A
T
IG
A
 
H
A
S
T
IG
O
 L
A
B
O
R
A
L
 
M
O
N
O
T
O
N
IA
 
IM
P
A
C
T
O
 A
M
B
IE
N
T
A
L
 
C
O
N
T
A
M
IN
A
C
IO
N
 D
E
L
 S
U
E
L
O
 
C
O
M
T
A
M
IN
A
C
IO
N
 D
E
 A
G
U
A
 
C
O
N
T
A
M
IN
A
C
IO
N
 D
E
 A
IR
E
 
H
O
N
G
O
S
 
B
A
C
T
E
R
IA
 
V
IR
U
S
 
P
A
R
A
S
IT
O
S
 
A
L
E
R
G
IA
S
 
IN
C
E
N
D
IO
S
 
E
X
P
L
O
S
IO
N
E
S
 
M
A
Q
U
IN
A
R
IA
 
E
Q
U
IP
O
S
 
H
E
R
R
A
M
IE
N
T
A
S
 
A
L
M
A
C
E
N
A
M
IE
N
T
O
 
M
A
N
T
E
N
IM
IE
N
T
O
 
P
R
O
B
L
E
M
A
S
 D
E
 P
IS
O
 
E
D
IF
IC
A
C
IO
N
E
S
 D
E
F
IC
IE
N
T
E
S
 
O
R
D
E
N
 
A
S
E
O
 
A
C
T
IT
U
D
E
S
 
A
C
T
O
S
 I
N
S
E
G
U
R
O
S
 O
 F
A
L
L
A
S
 H
U
M
A
N
A
S
 
R
E
L
A
C
IO
N
E
S
 I
N
T
E
R
P
E
R
S
O
N
A
L
E
S
 
M
O
T
IV
A
C
IO
N
E
S
 
H
Á
B
IT
O
S
 
ADMINISTRATIVO 
# DE 
TRABAJ
ADORES 
OFICINAS  12             1 1 1                                                                             1 1   5 
BODEGA DE 
MATERIAS PRIMAS 1     1       1 1                 1                                                                   4 
BAÑOS 1             1                                                                                       1 
BODEGA DE 
PRODUCTO 
TERMINADO 1             1                   1                                                                   2 
VENTAS  1               1                                                                                     1 
COMEDORES 2               1 1                                                                                   2 
PARQUEADERO               1 1         1                                                                           3 
PROCESO 
PURIFICACIÓN DE 
AGUA 4 1     1     1 1       1         1 1       1     1                                                   9 
JUGOS 
ARTIFICIALES 4 1     1   1 1 1       1       
 
1 1       1     1                                                   10 
MERMELADA 4 1 1       1 1 1       1         1 1       1     1                                                   10 
PULPA DE FRUTA 4 1 1       1 1 1       1         1 1       1     1                                                   10 
TOTAL 57 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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3.5.1.  EVALUACIÓN CUALITATIVA DE RIESGOS SEGÚN W. FINE 
TABLA 3.5.1-1 RESUMEN DE EVALUACION DE RIESGOS DE LA PLANTA  
FACTORES DE RIESGO 
RIESGO FISICO NO 
MECANICO 
RIESGO FISICO MECANICO 
RIESGO 
QUIMICO 
RIESGO 
ERGONOMICO PSICOLOGICOS AMBIENTALES 
BIOLÓGICO 
FÍSICO-
QUÍMICO 
MECÁNICO Y 
ELECTRICO GENERALES HUMANOS 
R
U
ID
O
 
C
A
LO
R
 
V
IB
 
P
R
ES
IÓ
N
 
IL
U
M
I 
C
A
ID
A
 
G
O
LP
ES
 
C
O
R
TE
 
A
TR
A
N
 
P
A
R
TI
 
Q
U
EM
A
 
A
TR
O
P
 
C
A
ID
A
 D
E 
O
B
J 
P
O
LV
O
 
V
A
P
O
R
 
SO
B
R
ES
F 
FL
EX
 
M
O
V
 
P
O
ST
 
ES
T
 
FA
T 
H
A
ST
 
M
O
N
O
TO
 
IM
P
 A
M
B
 
SU
EL
 
A
IR
 
A
G
U
 
H
O
N
G
 
B
A
C
T
 
V
IR
U
S 
P
A
R
A
S 
A
LE
R
 
IN
C
E 
EX
P
LO
 
M
A
Q
U
IN
 
EQ
U
IP
 
H
ER
R
A
 
A
LM
A
 
M
A
N
TE
 
P
IS
O
 
ED
IF
I 
O
R
D
EN
 
A
SE
O
 
A
C
TI
 
A
C
T 
IN
S
 
R
EL
A
 IN
TE
R
 
M
O
TI
V
 
H
A
B
I 
ESTANDARES 
70
 d
B
 (
A
) 
p
o
r 
12
 H
O
R
A
S 
28
 *
C
 p
o
r 
TR
A
B
A
JO
 M
O
D
ER
A
D
O
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
  
20
0 
LU
X
ES
 p
o
r 
TR
A
B
A
JO
 M
O
D
ER
A
D
O
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
10
 m
g 
p
o
r 
m
3
 y
  4
 m
g 
p
o
r 
m
3
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
O
B
SE
R
V
A
C
IO
N
 
PUESTO DE TRABAJO                                                                                                 
ADMINISTRATIVO                                                                                                 
OFICINAS                                                                                                  
BODEGA DE MATERIAS 
PRIMAS                                                                                                 
BAÑOS                                                                                                 
BODEGA DE PRODUCTO 
TERMINADO                                                                                                 
VENTAS                                                                                                  
COMEDORES                                                                                                 
PARQUEADERO                                                                                                 
PROCESO                                                                                                 
PURIFICACIÓN DE 
AGUA                                                                                                 
JUGOS ARTIFICIALES                                                                                                 
MERMELADA                                                                                                 
PULPA DE FRUTA                                                                                                  
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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3.5.2. EVALUACIÓN CUANTITATIVA DE RIESGOS MÉTODO DE WILLIAM 
FINE. 
TABLA 3.5.2-1 IDENTIFICACION DE RIESGO 
SECCION PROCESO: ÁREA ADMINISTRATIVA 
NUMERO DE TRABAJADORES: 18 
RUIDO 
CONCECUENCIA PROBABILIDAD EXPOSICION G PELIGROSIDAD 
% DE 
TRABAJADORES GR REPERCUCION 
C P E GP FP GR 
1 1 1 1 6 6 
LUMINOSIDAD 
C P E GP FP GR 
1 1 1 1 6 6 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
Al realizar los cálculos se determino que el Grado de peligrosidad en el ruido del área 
administrativa es bajo porque está dentro de los límites permisibles según el TULAS 
libro VI Anexo 5. 
Con respecto a la Luminosidad de igual forma es bajo, lo que quiere decir que cuenta 
con luminosidad adecuada, para la salud de los trabajadores. 
El factor de ponderación es 6 ya que él % de trabajadores expuestos es de 18. 
El grado de repercusión en ruido es riesgo bajo, es decir riesgo tolerable, para 
luminosidad es riesgo tolerable o bajo. 
TABLA 3.5.2-2 IDENTIFICACION DE RIESGO 
SECCION PROCESO: ÁREA DE PRODUCCIÓN (BLOQUE 1) 
NUMERO DE TRABAJADORES: 8 
RUIDO 
CONCECUENCIA PROBABILIDAD EXPOSICION G PELIGROSIDAD 
% DE 
TRABAJADORES GR REPERCUCION 
C P E GP FP GR 
4 4 5 80 4 320 
LUMINOSIDAD 
C P E GP FP GR 
1 1 1 1 6 6 
CALIDAD DE AIRE 
C P E GP FP GR 
1 1 1 1 6 6 
GASES DE COMBUSTIÓN 
C P E GP FP GR 
1 1 1 1 6 6 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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Al realizar los cálculos se determino que el Grado de peligrosidad en el ruido del área 
de producción (Bloque 1) es medio. 
Con respecto a la Luminosidad, Calidad de aire; gases de Combustión es bajo, lo que 
quiere decir que cuenta con luminosidad adecuada, para la salud de los trabajadores.  
El factor de ponderación  en ruido es 4 ya que él % de trabajadores expuestos es de 8. 
El grado de repercusión en ruido es riesgo bajo, es decir riesgo tolerable, para 
luminosidad es riesgo tolerable o bajo. 
 
TABLA 3.5.2-3 IDENTIFICACION DE RIESGO 
SECCION PROCESO: ÁREA DE PRODUCCIÓN (BLOQUE 2) 
NUMERO DE TRABAJADORES: 8 
RUIDO 
CONCECUENCIA PROBABILIDAD EXPOSICION G PELIGROSIDAD 
% DE 
TRABAJADORES GR REPERCUCION 
C P E GP FP GR 
4 7 5 140 4 560 
LUMINOSIDAD 
C P E GP FP GR 
1 1 1 1 6 6 
CALIDAD DE AIRE 
C P E GP FP GR 
1 1 1 1 6 6 
GASES DE COMBUSTIÓN 
C P E GP FP GR 
1 1 1 1 6 6 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
Al realizar los cálculos se determino que el Grado de peligrosidad en el ruido del área 
de producción (Bloque 2) es alto porque esta fuera de lo estipulado en la tabla 3.1-3. 
Con respecto a la Luminosidad, Calidad de aire; gases de Combustión es bajo, lo que 
quiere decir que cuenta con luminosidad adecuada, para la salud de los trabajadores.  
El factor de ponderación  en ruido es 4 ya que él % de trabajadores expuestos es de 8. 
El grado de repercusión en ruido es riesgo moderado, para luminosidad es riesgo 
tolerable o bajo. 
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TABLA 3.5.2-4 MAPA DE RIESGOS (ADMINISTRATIVO) 
 
 
  
  
  
  
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO FACTORES DE RIESGO 
1 OFICINAS         
 
        
2 BODEGA DE MATERIA PRIMA         
 
        
3 BAÑOS       
 
          
4 BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO       
 
          
5 VENTAS         
 
        
6 COMEDORES 
  
 
              
7 PARQUEADERO             
 
    
  PROCESOS             
 
    
8 BLOQUE 1                   
9 
A. PURIFICACIÓN DE AGUA                   
B. JUGOS ARTIFICIALES                   
BLOQUE 2                   
A. MERMELADA                   
B. PULPA DE FRUTA                   
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 3.5.2-5 MAPA DE RIESGOS (PURIFICACIÓN DE AGUA) 
 
 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO FACTORES DE RIESGO 
  PROCESOS                   
8 BLOQUE 1                   
  A. PURIFICACIÓN DE AGUA                   
1 Tanque de liberación de aire 
 
              
 
2 Filtro de arena       
 
          
3 Tanque de tratamiento de agua       
 
          
4 Filtro de carbón 
 
                
5 Microfiltro 
 
                
6 Filtro de cartucho 
 
                
7 Tanque de almacenamiento 
 
    
 
          
8 Esterilizador UV                   
9 Llenado de botellas 
 
                
10 Tapado 
 
                
11 Mesa colector                   
12 Transportador 
 
                
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 3.5.2-6MAPA DE RIESGOS (JUGOS ARTIFICIALES) 
 
 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO FACTORES DE RIESGO 
  PROCESOS                   
8 BLOQUE 1                   
  B. JUGOS ARTIFICIALES                   
1 Intercambiador de calor   
 
              
2 Tanque de mezcla       
 
          
3 Homogeneizador   
 
              
4 Pasteurizador                 
5 Enfriamiento       
 
          
6 Tanque de almacenamiento temporal       
 
          
7 Llenado                   
8 Sellado 
 
                
9 Bodega de Producto terminado                   
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 3.5.2-7 MAPA DE RIESGOS (MERMELADA) 
 
 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO FACTORES DE RIESGO 
  PROCESOS                   
9 BLOQUE 2                   
  A. MERMELADA                   
1 Selección de materia prima       
 
          
2 Pesado                   
3 Tina de lavado       
 
          
4 Pelado mecánico 
 
                
5 Pulpeadora 
 
                
6 Cocción   
 
  
 
          
7 Envasado 
 
                
8 Enfriado       
 
          
9 Etiquetado 
 
                
10 Almacenamiento 
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FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
 
TABLA 3.5.2-8 MAPA DE RIESGOS (PULPA DE FRUTA) 
 
 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO FACTORES DE RIESGOS 
  PROCESOS                   
9 BLOQUE 2                   
  B. PULPA DE FRUTA                   
1 Acceso sala de proceso       
 
          
2 Mesa de trabajo           
 
      
3 Banda transportadora de selección 
 
                
4 Lavadora de frutas       
 
          
5 Banda transportadora 
 
                
6 Marmita eléctrica   
 
              
7 Despulpadora de frutas       
 
  
 
      
8 Bomba                    
9 Tanque de frío                   
10 Bomba                    
11 Envasadora selladora semiautomática 
 
    
 
          
12 Cuarto frío                   
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TABLA 3.5.2-9 MATRIZ DE SEÑALIZACIÓN 
CÓDIGO PUESTO DE TRABAJO 
TIPO DE SEÑAL 
PROHIBICIÓN OBLIGACION ADVERTENCIA 
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
1 OFICINAS   X                         X     
2 BODEGA MATERIA PRIMA             X X             X     
3 BAÑOS                       X           
4 
BODEGA DE PRODUCTOS 
TERMINADOS             X X       X     X     
5 VENTAS                             X     
6 COMEDORES   X                         X   X 
7 PARQUEADERO                                   
  PROCESO 
8 
A.    PURIFICACIÓN DEL 
AGUA. X X X X X X X X X   X X     X     
8 B.    JUGOS ARTIFICIALES. X X X X X X X X X X X X       X   
9 C.    MERMELADA. X X X X X X X X X   X X X X     X 
9 D. PULPA DE FRUTA X X X X X X X X X X X X   X     X 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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En el siguiente gráfico líneas pintadas de amarillo significa el paso  por donde deben transitar los empleados y personas que visiten la industria 
para evitar posibles riesgos de de tipo físico mecánico que se puedan presentar en la industria. 
 
 
GRÁFICO 3.5.2-1 SEÑALIZACIÓN DE CIRCULACIÓN PEATONAL 
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TABLA 3.5.2-10 MEDIDAS DE PREVENCION 
PUESTO DE TRABAJO CODIGO FACTORES DE RIESGO MEDIDAS DE PREVENCIÓN 
ADMINISTRATIVO 
OFICINAS 1 
GOLPES 
SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA (Capacitación 
"Procedimiento por puesto de trabajo") 
BODEGA MATERIAS PRIMA 2 
GOLPES  
SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA (Capacitación 
"Procedimiento por puesto de trabajo") 
BAÑOS 3 CAIDA MISMO NIVEL LIMPIEZA E HIGIENE 
BODEGA DE PRODUCTOS 
TERMINADOS 
4 
CAIDA DISTINTO NIVEL SEÑALIZACIÓN, MANEJO DE MATERIALES 
ATRAPAMIENTOS 
CAPACITACIÓN "MANEJO ADECUADO DE 
HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPOS"         
SOBREESFUERZOS SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
TROPIEZOS SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
VENTAS 5 
GOLPES CON OBJETOS 
SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA  (Capacitación 
"Procedimiento por puesto de trabajo")  
COMEDORES 6 
CHOQUE OBJETOS INMOVILES CAPACITACION (MATERIALES DE TRABAJO) 
TROPIEZOS CAPACITACION (MATERIALES DE TRABAJO) 
PARQUEADERO 7 
 
CAPACITACION (MATERIALES DE TRABAJO) 
PROCESOS 
  8 A.    PURIFICACIÓN DE AGUA 
Tanque de liberación de aire 
 
1 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
RESBALONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Filtro de arena 2 RESBALONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Tanque de tratamiento de 
agua 
 
3 
CAIDA DISTINTO NIVEL SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
RESBALONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Filtro de carbón 
 
4 RUIDO 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
 
Microfiltro 
 
5 RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Filtro de cartucho 
 
6 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
VIBRACIONES SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN 
Tanque de almacenamiento 
 
7 
CAIDA DISTINTO NIVEL SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Esterilizador UV 
 
8 
 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN 
Llenado de botellas 
 
9 RUIDO 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Tapado 
 
10 RUIDO 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Mesa colector 
 
11 RUIDO 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Transportador 
 
12 
TROPIEZOS 
SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
VIBRACIONES 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN 
  8 B.    JUGOS ARTIFICIALES 
Intercambiador de calor 1 
EXPLOSIONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
RESBALONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Tanque de mezcla 2 RESBALONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Homogeneizador 3 
CONTACTO CORRIENTE 
ELECTRICA 
SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Pasteurizador 4 CONTACTO CORRIENTE SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
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ELECTRICA 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
VIBRACIONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Enfriamiento 5 
RESBALONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
INSALUBRIDAD SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN 
Tanque de almacenamiento 
temporal 
6 CAIDA DISTINTO NIVEL 
SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Llenado 7 EXPLOSIONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Sellado 8 RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
  9 C.    MERMELADA 
Selección de materia prima 1 
CAIDA MISMO NIVEL SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
ATRAPAMIENTOS SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
RESBALONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Pesado 2  
SEÑALIZACIÓN 
Tina de lavado 3 
RESBALONES  SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
CAIDA MISMO NIVEL SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Pelado mecánico 4 
RUIDO 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
VIBRACIONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Pulpeadora 5 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
VIBRACIONES SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Cocción 6 QUEMADURAS SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
Envasado 7 RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Enfriado 8 
INSALUBRIDAD SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN 
RESBALONES  SEÑALIZACIÓN DE ADVERTENCIA 
etiquetado 9 RUIDO 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACÓN (tapones auditivos) 
Almacenamiento 10 RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
 
9 D. PULPA DE FRUTA 
Acceso sala de proceso 1 CAIDA MISMO NIVEL 
SEÑALES DE ADVERTENCIA 
Mesa de trabajo 2 CORTES POR OBJETOS 
SEÑALES DE ADVERTENCIA 
Banda transportadora de 
selección 
3 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
VIBRACIONES SEÑALES DE ADVERTENCIA 
Lavadora de frutas 4 CAIDA MISMO NIVEL 
SEÑALES DE ADVERTENCIA 
Banda transportadora 5 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
VIBRACIONES SEÑALES DE ADVERTENCIA 
Marmita eléctrica 6 
CONTACTO CORRIENTE 
ELECTRICA 
SEÑALES DE ADVERTENCIA 
Despulpadora de frutas 7 
RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
VIBRACIONES SEÑALES DE ADVERTENCIA 
Bomba 8 RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Tanque de frío 9 
 
SEÑALES DE ADVERTENCIA 
Bomba 10 RUIDO SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Envasadora selladora 
semiautomática 
11 RUIDO 
SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN (tapones auditivos) 
Cuarto frío 12 
INSALUBRIDAD SEÑALIZACIÓN DE OBLIGACIÓN 
CAIDA MISMO NIVEL SEÑALES DE ADVERTENCIA 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
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TABLA 3.5.2-11 DISTRIBUCION DE PROTECCION DE PERSONAL  
PUESTO DE TRABAJO MEDIDAS DE PROTECCIÓN 
NUMERO DE 
TRABAJADORES 
ADMINISTRATIVO 
OFICINAS UNIFORME, ZAPATOS ANTIDESLIZANTES 11 
BODEGA MATERIA 
PRIMA 
UNIFORME, GUANTES DE PUPOS, MASCARILLA 
DESECHABLE 1 
BAÑOS 
UNIFORME, GUANTES DE NITRILO, ZAPATOS 
ANTIDESLIZANTES 1 
BODEGA DE 
PRODUCTOS 
TERMINADOS 
UNIFORMES, GUANTES DE PUPOS, FAJA DE 
SEGURIDAD 1 
VENTAS UNIFORME 1 
COMEDORES DELANTAL, COFIA Y GUANTES 2 
PARQUEADERO     
PROCESO 
A.    PURIFICACIÓN 
DEL AGUA. 
UNIFORMES,MANDIL, COFIA, MASCARILLAS, 
TAPONES AUDITIVOS, FAJA DE SEGURIDAD,GUANTES 
DE NITRILO 4 
B.    JUGOS 
ARTIFICIALES. 
UNIFORMES, MANDIL, COFIA, MASCARILLAS, 
TAPONES AUDITIVOS, FAJA DE SEGURIDAD,GUANTES 
DE NITRILO 4 
C.    MERMELADA. 
UNIFORMES, MANDIL, COFIA, MASCARILLAS, 
TAPONES AUDITIVOS, FAJA DE SEGURIDAD,GUANTES 
DE NITRILO 4 
D. PULPA DE 
FRUTA 
UNIFORMES, MANDIL, COFIA, MASCARILLAS, 
TAPONES AUDITIVOS, FAJA DE SEGURIDAD,GUANTES 
DE NITRILO 4 
FUENTE: JONATHAN MARTÍNEZ 
En la tabla 3.5.2-11 nos indica que todo el personal debe tener su respectivo uniforme 
que es pantalón lee, camisa lee y zapatos antideslizantes. En lo que se refiere a los 
procesos con los que cuenta la empresa deben utilizar a parte del uniforme su mandil y 
equipo de protección personal como es cofia, mascarilla, tapones auditivos, guantes de 
nitrilo, faja de seguridad para evitar posibles riesgos de tipo mecánico, bilógico en el 
personal que labora en la empresa y también para que el producto que se elabora sea de 
calidad para el consumidor final. 
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3.6. PROPUESTA  
DISEÑO DEL SISTEMA EN SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL EN LA 
INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F 
OBJETIVO 
El objetivo principal del Sistema en Seguridad e higiene Industrial es conservar la 
integridad física, mental y social del recurso humano que labora en la Industria de 
Alimentos e Insumos Falconí. 
Además el Sistema busca:  
 Lograr un entorno laboral sano y seguro para los trabajadores.  
 Promover la cultura de seguridad proactiva en todo el personal de la empresa.  
 Considerar el tema de Seguridad como cualquier otra actividad crítica del 
negocio.  
ALCANCE  
El presente Sistema en Seguridad e higiene Industrial cubre todas las operaciones 
realizadas por la empresa y todo el personal que labora dentro de la misma así como a 
los contratistas. 
Política De Seguridad 
LA Empresa I.A.F. no cuenta con un Reglamento Interno de Seguridad e higiene, por lo 
que se procede a establecer una política de seguridad actual la cual incluye los 
siguientes aspectos:  
 El cumplimiento de la legislación ecuatoriana.  
 La mejora continua.  
 La provisión de los recursos adecuados y apropiados para implementar esta 
Política y sus objetivos.  
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 La capacitación del personal a fin de asegurar las competencias necesarias para 
llevar a cabo sus obligaciones y responsabilidades y la adecuación de actitudes y 
conductas seguras orientadas a la prevención.  
 La prevención de riesgos es responsabilidad de la alta Dirección de Empresa, 
Gerentes y trabajadores en general.  
 Proporcionar las facilidades para otorgar primeros auxilios y tratamiento médico 
inicial a enfermedades profesionales y accidentes del trabajo.  
A continuación se detalla la política de Seguridad propuesta para la empresa: 
POLÍTICA DE SEGURIDAD DE LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS E 
INSUMOS FALCONI I.A.F 
Es Política de la Organización, crear un ambiente laboral adecuado al desarrollo de las 
facultades Físicas y Mentales de los Trabajadores que hacen vida laboral, por lo tanto, 
se define la Higiene y la Seguridad Industrial como materia obligada en cada 
procedimiento y tarea que se realice." 
PRINCIPIOS 
Es política de La Industria e Insumos “Falconí”, desarrollar todas sus actividades  
poniendo especial énfasis en la protección de su recurso humano  y también, en su 
recurso material. 
Para estos efectos, la empresa asume el compromiso de facilitar  las acciones destinadas 
a identificar, controlar y/o eliminar los  riesgos que podrían ocasionar lesiones y 
enfermedades  profesionales a los trabajadores propios, personal de las  empresas 
contratistas y partes interesadas, daño a los bienes e  instalaciones de la empresa e 
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interrupciones no deseadas en los procesos productivos a través de un Sistema de 
Gestión de Seguridad e Higiene Industrial  y su mejora continua. 
Los principios rectores de la política de la empresa I.A.F son: 
 Apoyar y estimular el Sistema de Seguridad e Higiene Industrial, con el objeto 
de minimizar los riesgos de seguridad y  salud ocupacional. 
 Promover el grado de sensibilización y conciencia por la  seguridad e higiene 
ocupacional, aplicando programas de  entrenamiento y capacitación. 
 Demandar de los contratistas, subcontratistas y proveedores  un manejo seguro 
en los trabajos relacionados con sus  actividades  que sea coherente con la 
política de seguridad y  salud ocupacional de I.A.F  y el cumplimiento estricto 
de  la legislación en materia de prevención de riesgos laborales. 
Es compromiso activo y permanente de todos los trabajadores de la empresa, el dar 
cumplimiento a esta política. 
Objetivos de la Política de Seguridad 
a) Optimizar las condiciones y el medio ambiente de trabajo y por ende favorecer una 
mejor calidad de vida de los trabajadores de la Empresa I.A.F. 
b) Prevenir los efectos a la salud ocasionada por el factor de riesgo. 
c) Cumplir con los aspectos legales (gubernamentales e internos). 
d) Reducir o eliminar los costos de indemnización generados por los efectos nocivos a 
la salud que pudieran generarse por la exposición al riesgo de origen ocupacional. 
La Industria de Alimentos e Insumos Falconí I.A.F es una empresa dedicada a la 
Producción y comercialización de Agua purificada y bebidas naturales y artificiales, 
la cual preocupada por el bienestar de los trabajadores ha establecido dentro de sus 
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prioridades la implementación y el desarrollo de su Sistema de Higiene y seguridad 
Industrial, con  miras a fortalecer esfuerzos a favor de la promoción de la calidad de 
vida laboral y su mejoramiento continuo, la prevención de  los Accidentes de  Trabajo  
y  Enfermedades Profesionales, la  prevención  de  daños materiales a la  propiedad  y 
todos aquellos daños que puedan generar impacto negativo al medio ambiente y la 
comunidad en general. 
Todos los niveles de dirección de la Industria Falconí son responsables de promover 
un ambiente de trabajo sano y seguro, cumpliendo con las normas legales vigentes en  
Ecuador  y  otros requisitos que  suscriba  la  organización  en  materia  de  Seguridad, 
higiene y Medio Ambiente que permita identificar y evaluar condiciones labores 
e impactos ambientales que puedan  generarse en el desarrollo de las tareas, con miras 
a diseñar e implementar medidas de  prevención y  protección de la  salud de los 
trabajadores.  
 Todos los empleados de I.A.F. , deben  procurar  el cuidado integral  de  su  salud, 
deben  cumplir con las normas, reglamentos e instrucciones del Sistema de Higiene y 
seguridad Industrial de empresa, deben  participar  en las acciones en  materia  de  
seguridad  y  salud  ocupacional,  desarrolladas, siendo todos responsables de su 
seguridad y de la preservación de las instalaciones. 
 La identificación de cualquier Riesgo que pueda generar daño a la salud de los 
trabajadores, esta en  primer lugar de  prioridades para  la  toma  de  decisiones por  
parte  de  la  administración  de Industria I.A.F, para el control de los mismos. La 
empresa ha asignado el recurso humano y el respaldo económico necesario para el 
desarrollo  del Sistema  de Higiene y Seguridad Industrial.  
La Industria de Alimentos e Insumos Falconí espera  que  con  éste  compromiso  se  
logre  el desarrollo  de  todas las actividades que  contribuyan  al fomento  y  adopción  
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de  estilos de  vida  y  trabajo  saludables del recurso humano, logrando el más alto nivel 
de  eficiencia, compromiso individual, colectivo y productividad de quienes 
laboran en ésta empresa.  
La Industria Falconí, se  compromete  en  realiza las acciones que  permitan  mejorar  
continuamente el Sistema de Gestión de Seguridad e Higiene Industrial, para contribuir 
con el bienestar integral de los trabajadores, de la infraestructura y  la satisfacción del 
cliente. 
COMITÉ DE SEGURIDAD  
Actualmente la Empresa no cuenta con un Comité de Seguridad establecido según lo 
estipulado en las leyes ecuatoriana. 
El Comité de Seguridad tendrá como función principal colaborar en el control de 
riesgos para evitar accidentes que sean lamentables a las personas como a la estructura 
física, además debe promover en los empleados la realización de sus actividades con 
orden y limpieza. El Comité de Seguridad de la empresa utilizará diversos formatos 
elaborados para: registrar accidentes e incidentes, registrar las inspecciones realizadas a 
los extintores, reportar la investigación de accidentes, entre otros formatos que 
facilitarán la fluidez de información dentro del Sistema de Higiene y Seguridad 
Industrial de empresa I.A.F. 
.En el Decreto Ejecutivo 2393del Reglamento de Seguridad y Salud - Ecuador, en su 
Art. 14, el Comité deberá estar integrado por:  
 Tres representantes de los trabajadores.  
 Tres representantes del empleador.  
De estos integrantes se elegirá un presidente y un secretario. Su misión es velar por el 
cumplimiento de las normas legales y reglamentarias de prevención de riesgos del 
trabajo. Por cada miembro deberá designarse otro en calidad de suplente.  
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ESTRUCTURA Y FUNCIONES DEL COMITE DE SEGURIDAD 
 En el Decreto Ejecutivo 2393 se establece que el Comité de Seguridad deberá cumplir 
con las siguientes funciones:  
1. Promover la observancia de las disposiciones sobre prevención de riesgos 
profesionales.  
2. Analizar y opinar sobre el Reglamento de Seguridad de la empresa.  
3. Realizar inspecciones de edificios, instalaciones, equipos y actividades en el lugar de 
trabajo, recomendando la adopción de medidas preventivas necesarias para el 
cumplimiento o mejoramiento de la seguridad.  
4. Conocer los resultados de las investigaciones que realizan organismos especializados, 
sobre los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que se produzcan en la 
empresa.  
5. Realizar sesiones bimensuales para verificar el estado de las acciones tomadas en 
cuanto a seguridad.  
6. Cooperar y realizar campañas de prevención de riesgos y procurar que todos los 
trabajadores reciban una formación adecuada en dicha materia.  
7. Analizar las condiciones de trabajo en la empresa y solicitar a sus directivos la 
adopción de medidas de Seguridad.  
8. Vigilar el cumplimiento del Decreto Ejecutivo 2393, y del Reglamento interno de la 
empresa.  
 
NORMAS GENERALES DEL SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD 
INDUSTRIAL 
Para dar cumplimiento a medidas de seguridad, se establecen las siguientes normas:  
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PARA CLIENTES, PROVEEDORES Y VISITANTES  
 Toda persona que ingrese a la empresa con un vehículo, deberá estacionarlo en 
posición de salida.  
 Los visitantes deberán tener permisos escritos para tener acceso a áreas 
restringidas.  
 Todo visitante, proveedor o cliente deberá tener siempre visible la tarjeta de 
identificación que la empresa le provee al ingresar en las instalaciones.  
 Está terminantemente prohibido fumar dentro de las instalaciones de trabajo.  
 Utilizar los equipos de protección personal y/o la protección colectiva en los 
lugares que lo requieran.  
 Prestar atención a las señalizaciones de seguridad establecidas.  
 No obstaculizar el acceso a medios de extinción de incendio.  
 No obstaculizar las salidas y vías de circulación previstas para la evacuación en 
casos de emergencia.  
 Dirigirse solo al lugar de destino por la zona peatonal.  
 Está prohibido correr en las instalaciones, y en caso de emergencia siga las 
instrucciones del personal que labora en la Empresa y diríjase a los puntos de 
evacuación designados.  
 Se prohíbe el estar en las instalaciones de la empresa o lugares de trabajo bajo el 
efecto del alcohol, drogas o sustancias estupefacientes.  
PARA TODO EL PERSONAL DE LA EMPRESA 
 
 Ningún trabajador debe operar o manipular equipos al cual no se esté capacitado 
y autorizado.  
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 Todo trabajador debe utilizar los equipos de protección personal y/o la 
protección colectiva en los lugares que lo requieran, los mismos que serán 
proporcionados por la empresa. 
 Todo incidente, lesión y/o daño a la propiedad deberá ser reportado o notificado.  
 Mantener el lugar donde trabaja ordenado y limpio.  
 Está prohibido la alteración o maltrato de los resguardos que poseen los 
diferentes equipos de trabajo.  
 Está prohibido las bromas pesadas o peligrosas, así como cualquier acto que 
tenga como fin distraer, perturbar o espantar a los demás compañeros de trabajo.  
 Se prohíbe el uso de celular en las áreas de trabajo.  
 Se prohíbe ingerir alimentos dentro de las Áreas de Producción. 
ORDEN Y LIMPIEZA  
El orden, aseo y la limpieza de los lugares de trabajo debe ser responsabilidad de todos 
los miembros de la Empresa, cumpliendo las siguientes normas:  
NORMAS GENERALES DE ORDEN Y LIMPIEZA  
 Las zonas de paso, salidas y vías de circulación de los lugares de trabajo y, en 
especial, las salidas y vías de circulación previstas para la evacuación en casos 
de emergencia, deberán permanecer libres de obstáculos  de forma que sea 
posible utilizarlas sin dificultades en todo momento.  
 Las operaciones de limpieza no deberán constituir por sí mismas una fuente de 
riesgo para los trabajadores que las efectúen o para terceros, realizándose a tal 
fin en los momentos, de la forma y con los medios más adecuados.  
 Usar los recipientes para desperdicios distribuidos en la planta para lograr 
mantener las condiciones de orden y limpieza.  
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 No dejar que los líquidos se derramen o goteen, hay que limpiarlos tan pronto 
como se pueda.  
 Utilizar recipientes con aserrín colocados en los lugares donde las máquinas 
goteen aceite o grasa para evitar derrames y posibles lesiones provocadas por 
resbalones o caídas.  
 Asegurarse de que no existan cables o alambres fuera de su lugar de 
orden/almacenamiento en los pisos.  
 Mantener limpia toda máquina o puesto de trabajo que se utilice.  
 Mantener ordenadas las herramientas en los lugares destinados para ellas. 
Utilizar para ello soportes, estantes o perchas.  
NORMAS DE ASEO E HIGIENE PERSONAL  
 El trabajador deberá ponerse ropa limpia todos los días.  
 Se prohíbe el uso de joyas (cadenas, relojes, anillos, pulseras, etc.) en los lugares 
de trabajo operativo.  
 Antes de comer se deben lavar las manos.  
 Después de cualquier comida, lavarse los dientes.  
 El mantener limpio el uniforme durante la jornada de trabajo es responsabilidad 
de cada trabajador.  
 Al lavarse las manos, frotarlas enérgicamente formando abundante espuma y 
llegando hasta la muñeca. No olvidar lavar entre los dedos y asear las uñas.  
 Luego de lavarse las manos, es importante quitarse bien el jabón.  
 No ingerir alimentos dentro de la Planta de Producción, se debe hacer dentro del 
horario permitido y en los comedores o lugares asignados. 
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NORMA PARA LA RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA 
 Al llegar la materia prima se deben observar las características de color, olor, 
textura, temperatura de llegada, empaque y etiquetado. 
 Al llegar las materias primas, además de verificar esas características, se debe 
medir y registrar su temperatura a aquellos productos que vienen refrigerados o 
congelados, los cuales deben venir máximo a 4 ºC y a menos 18 ºC 
respectivamente. 
 Toda materia prima que viene del lugar de producción, empacada en materiales 
como cartón, madera, mimbre o tela, debe trasladarse a recipientes propios del 
establecimiento, como cajones plásticos o de otro material de fácil limpieza, 
para evitar ingresar contaminación externa al lugar. 
 Se debe programar la recepción de materia prima fuera de las horas pico y 
organizarlas de forma regular de tal modo que no lleguen todas al mismo 
tiempo. 
 Se debe planificar con anticipación la llegada de las materias primas, 
asegurándose que el responsable de la recepción cuente con suficiente espacio 
en las unidades de frío.  
 El encargado de recibir la materia prima se debe lavar las manos con agua 
caliente y jabón, después de haber ido al baño o haber realizado cualquier otra 
tarea no higiénica como manipular dinero, sacar la basura o realizar tareas de 
limpieza y desinfección, previo a la recepción de la materia prima. 
 El encargado de recibir la materia prima debe verificar que las condiciones de 
transporte de materia prima, cumplan con las normas legales vigentes. 
 El encargado de la recepción de la materia prima debe verificar que cumpla con 
las normas legales vigentes sobre rotulado: Fecha de elaboración, Fecha de 
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vencimiento, cantidad, proveedor (dirección y teléfono), ingredientes y 
recomendaciones para el almacenamiento. 
 Se deben almacenar los productos en las unidades de frío según corresponda a 
cada producto inmediatamente después de recibido, con el fin de mantener la 
cadena de frío. 
 
NORMAS PARA EL ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA 
 A todas las materias primas se les debe registrar la fecha y otras características 
en que fueron recibidas o preparadas. 
 El encargado de almacenar la materia prima debe tener en cuenta el sistema 
P.E.P.S (primeros en entrar primeros en salir). 
 La materia prima una vez inspeccionada debe ser colocada fuera de la zona de 
peligro (temperaturas entre 4 °C y 60 ºC) tanto de las unidades de frío como de 
áreas de almacenamiento. 
 La temperatura de refrigeración y congelación debe ser verificada y registrada 
como mínimo cada 4 h. 
 Las áreas de almacenamiento deben permanecer limpias, secas y aireadas. 
 Los pisos, paredes, unidades de frío y todas las áreas en general deben 
mantenerse limpias y desinfectadas para prevenir la contaminación de la materia 
prima. 
 En las áreas destinadas al almacenamiento de materia prima no se deben 
almacenar productos químicos o de limpieza. Del mismo modo, no se deben 
almacenar alimentos en los baños, vestuarios, bajo las escaleras u otras áreas 
donde puedan resultar contaminados. 
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 Todo establecimiento que prepara alimentos, debe tener por lo menos dos tipos 
de área de almacenamiento debidamente aisladas y separadas: una para guardar 
materia prima y otra para sustancias químicas, con el fin de evitar la 
contaminación cruzada. 
PROTECCIÓN PERSONAL  
LA Industria de Alimento e Insumos Falconí tiene el fin de proteger la integridad física 
de los trabajadores contra riesgos específicos del trabajo, y para garantizar el cuidado de 
los EPP cada trabajador deberá firmar un acta de compromiso (ANEXO IV), antes de 
iniciar sus actividades dentro de empresa. 
La empresa deberá cumplir con los siguientes requisitos:  
Distribuir los Equipos de Protección Personal, dentro de las áreas u operaciones que así 
lo requieran, utilizando el formato que se encuentra en el ANEXO V.  
Controlar el uso adecuado de los Equipos de Protección Personal a todos los 
trabajadores, utilizando el formato que se encuentra en el ANEXO VI.  
Para un mejor desempeño en las actividades de la empresa se describen el uso de los 
EPP más utilizados por el personal en la planta:  
COFIA/RED PARA EL PELO  
En la empresa todo el personal debe utilizarlo como medida de control.  
GAFAS/LENTES 
Todo el personal que labora en la empresa I.A.F usará gafas o lentes cuando la 
operación amerite un riesgo para los ojos, como serruchar madera o tuberías, cincelar o 
picar pisos y/o paredes, o cualquier trabajo que cause pequeñas astillas, polvos, o 
proyección de partículas de cualquier tipo.  
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MASCARILLAS 
Debe ser acorde al riesgo que se presente y que permita un ajuste adecuado para evitar 
filtraciones. Se debe utilizar en todos los proceso que se realizan en la Industria I.A.F. 
PROTECCIÓN AUDITIVA 
Debe disminuir los niveles de ruido e intensidad sonora a la percepción del trabajador 
dependiendo del lugar donde se encuentre, evitando así la perdida de la capacidad 
auditiva; todo el personal debe utilizarlo como medida de control dentro de la empresa 
en el área de recepción de materia prima, bodega y almacenamiento. 
GUANTES 
En la Empresa se trabaja con grasas, aceites, solventes, desechos y químicos, lo cual se 
recomienda el uso de los guantes de nitrilo que son resistentes a la abrasión, 
perforaciones y rasgaduras, así como a los componentes de estos químicos, además de 
producto terminado en caliente para lo cual se recomienda también el uso de guantes de 
térmicos.  
ZAPATOS ANTIDESLIZANTES 
 Deben proteger las extremidades inferiores de golpes, penetración con objetos, contacto 
eléctrico, así como evitar resbalones y se debe verificar que el calzado sea el apropiado 
para el tránsito dentro de las instalaciones, por lo que se recomienda utilizar zapato 
industrial o botas de caucho. 
 
PROTECCIÓN COLECTIVA  
LA Industria de Alimentos e Insumos Falconí con el fin de proteger de forma 
complementaria a todos sus miembros, clientes, proveedores y visitantes posee 
diferentes implementos denominados de forma general como protección colectiva, que 
ayudan a cumplir dicho objetivo.  
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Toda protección colectiva debe ser utilizada de acuerdo a la tarea que se va a realizar, 
siempre con el uso del formato que se encuentra en el ANEXO VII.  
En la empresa además se sugiere utilizar otras medidas para el control de la protección 
colectiva, tales como:  
ETIQUETADO DE ENVASES  
Toda sustancia debe colocarse en un envase hermético donde debe poseer una etiqueta 
que proporcione información como:  
 Nombre de la sustancia  
 Palabra clave (Peligro, Advertencia o Cuidado)  
 Identificación del riesgo que implica (Altamente Inflamable o Nocivo si es 
absorbido por la piel)  
 Antídotos  
 Instrucciones para su manejo y almacenamiento  
 Medidas de precaución  
 Marcas de expedición  
GUÍAS OPERATIVAS  
Las guías operativas tienen la función de dar una explicación básica del desarrollo de 
una operación en particular, para lo cual es fundamental que cada guía operativa tengo 
como base los flujos de diagrama de las operaciones, el análisis de tareas y la 
evaluación de los diferentes riesgos asociados a las tareas. Además cada guía operativa 
debe identificar qué persona realiza la operación, dónde la realiza, los requisitos, y 
describir los pasos secuencialmente tomando en cuenta los EPP y PC. 
MEDICINA DE TRABAJO  
La empresa debe garantizar que se presten los adecuados servicios médicos a sus 
trabajadores con el soporte de las técnicas preventivas orientadas a las enfermedades 
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que se producen como consecuencia de la actividad laboral, con el fin de evitarlas o 
reducir sus consecuencias.  
Las técnicas preventivas son fundamentalmente las siguientes:  
 Vigilancia de la salud con el objeto de conocer el estado de salud individual y 
colectiva en relación a los riesgos que se exponen.  
 Indagación de susceptibilidad o sensibilidad individual respecto a las 
condiciones de trabajo a los cuales están sometidos a diario.  
 Verificación de existencia de factores o condiciones individuales y su alcance, 
temporal o permanente, que pudiera representar un riesgo o agravamiento de los 
existentes para esa persona y para su entorno.  
 Detección temprana de desviaciones de la salud.  
Deben realizar los siguientes tipos de exámenes a los trabajadores:  
 Examen Médico Pre-Ocupacional (Ver Anexo IX).  
 Exámenes Periódicos Ocupacionales.  
 Exámenes de Reintegro.  
 Exámenes Especiales (si existe algún factor de riesgo crítico, o situaciones 
particulares tales como embarazos, minoría de edad o edad avanzada).  
 Examen de Terminación de la Relación Laboral.  
NOTIFICACIÓN DE INCIDENTES, ACCIDENTES Y OPORTUNIDADES DE 
MEJORA 
La Industria de Alimentos e insumos Falconí debe garantizar el cumplimiento de los 
medios de comunicación adecuados para que se notifiquen los incidentes o accidentes, 
para lo cual se debe tomar en cuenta lo siguiente:  
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NOTIFICACIÓN DE INCIDENTES U OPORTUNIDADES DE MEJORA 
Los trabajadores deberán notificar a su inmediato superior a través del formato del 
Anexo X, en el cual podrán realizar observaciones de:  
 Condiciones Inseguras o Actos Inseguros.  
 También de Oportunidades de Mejora, las cuales ayudarían a elevar el 
desempeño de la empresa precautelando la seguridad de los trabajadores.  
NOTIFICACIÓN DE ACCIDENTES  
Si acontece algún accidente, que de acuerdo al Código de Trabajo se define como “un 
suceso repentino, no deseado, relacionado causalmente con la actividad laboral que 
produce lesiones personales o la muerte”, deberá ser notificado inmediatamente para su 
respectiva investigación.  
Al momento de ocurrir un accidente primero se deberá evaluar el tipo de ayuda que se 
requiera y prestar especial atención a los heridos; luego se procederá a llenar el formato 
para la notificación de accidentes en el Anexo XI.  
INVESTIGACIÓN DE ACCIDENTES  
REVISIÓN DE ANTECEDENTES  
Cuando ocurre el accidente se debe dar aviso inmediato a las autoridades pertinentes, 
teniendo en consideración la documentación legal habilitante. Posterior al aviso de 
accidente de trabajo se debe recopilar, de manera conjunta, información relacionada con 
el accidente y la empresa, tal como: los antecedentes de la empresa, su actividad, datos 
históricos de accidentes similares dentro de la organización, el nivel de tecnología que 
se emplea en la empresa, procedimientos, normativa existente y cualquier otro tipo de 
información que el investigador asignado considere necesario.  
RECOPILACIÓN DE INFORMACIÓN DEL ACCIDENTE  
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Se debe recopilar información relacionada con el puesto de trabajo, tal como sus 
requisitos, funcionamiento y características tecnológicas que se empleen; en caso de no 
tener claro los procedimientos relacionados con el puesto de trabajo se debe buscar el 
asesoramiento de los supervisores y trabajadores que conozcan el puesto de trabajo, y de 
ser así, se deberá cerciorar que las fuentes de este tipo de información son las más 
idóneas. Se deben adicionalmente identificar los factores asociados con la conducta del 
hombre, que causaron o podrían haber causado o agravado dicho accidente.  
RECONSTRUCCIÓN DE HECHOS Y TOMA DE DECLARACIONES 
Luego de obtener toda la información anteriormente detallada, se procede a realizar la 
reconstrucción del accidente, ayudándose con las declaraciones tomadas al accidentado, 
los testigos presenciales, y las tomadas a los compañeros de trabajo y supervisores que 
conocen del puesto de trabajo. Estas declaraciones pueden ser receptadas en la empresa. 
Dentro de los relatos obtenidos se deben buscar las causas de los hechos, evitando 
preconcebir hechos, que no hemos confirmado aún.  
Al momento de tomar cada una de las declaraciones, se debe explicar al entrevistado el 
motivo de la investigación y procurar ser lo más objetivo posible. Si se requiere alguna 
aclaración dentro del relato que el entrevistado ofrece, se debe esperar a que termine, y 
posteriormente proceder con las preguntas aclaratorias de la declaración en cuestión. 
Posteriormente investigador deberá relatar lo que entendió de toda la conversación 
sostenida y solicitar al entrevistado que modifique cualquier parte del relato que 
considere que no se apega a la realidad.  
RECOMENDACIONES GENERALES SOBRE EL INTERROGATORIO  
Que hacer:  
 Hacer que el testigo, que estará probablemente incómodo, se sienta cómodo  
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 Enfatizar la verdadera razón de la investigación para determinar que pasó y por 
qué.  
 Permitir que el testigo hable, escuche  
 Confirmar que tiene una declaración correcta  
 Tratar de determinar cualquier sentimiento subyacente del testigo  
 Tomar notas cortas sólo durante la entrevista  
Que NO:  
 Intimidar al testigo  
 Interrumpir  
 Presionar 
 Hacer preguntas que sugieran la respuesta adecuada  
 Mostrar sus propias emociones  
 Tomar notas largas cuando el testigo está hablando  
 
REVISIÓN DOCUMENTAL PROPORCIONADA POR LA EMPRESA  
En esta fase se debe complementar la información lograda de las declaraciones, con las 
normas y procedimientos de la empresa; los registros estadísticos de accidentabilidad y 
otros aspectos relacionados que se consideren necesarios; obtenidos previamente de la 
empresa. También deberá hacer el análisis debido al puesto de trabajo donde ocurrió el 
accidente, revisar las evaluaciones de riesgos realizadas por la empresa, expediente 
laboral del trabajador y el dictamen médico del accidente.  
RECONSTRUCCIÓN DEL ACCIDENTE  
Se deben reconstruir los hechos de manera fidedigna con los elementos comprobados, 
determinando así el lugar e instante en que ocurrió el hecho, la actividad que el 
accidentado estaba realizando en ese momento y las posibles causas que originaron o 
tuvieron participación en el accidente, tales como: causas inmediatas (condiciones y 
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actos inseguros), las causas básicas (factores del trabajo y factores del trabajador) y las 
causas por déficit de gestión (Falta o déficit de normas y/o procedimientos).  
La información obtenida deberá ser integrada y evaluada para poder determinar la 
secuencia y la interrelación lógica de los hechos y sus causas. Si dentro de este proceso 
se encuentran causas dudosas o algún tipo de información que no concuerde con lo 
establecido, deberemos retroceder a la fase anterior y analizar nuevamente la 
información obtenida junto con su fuente. Con toda la información recopilada, se 
deberán establecer varios tipos de hipótesis teniendo en cuenta que las causas podrían 
haber sido por algún factor técnico, la conducta del hombre o por déficit de la gestión. 
Debemos recordar que las causas determinadas deberán ser basadas en factores, hechos 
o circunstancias confirmadas, evitando que las suposiciones nublen nuestro juicio 
crítico.  
 
DETERMINACIÓN DE CAUSAS BÁSICAS  
Para poder determinar si las causas básicas planteadas son debidamente del 
incidente/accidente debemos considerar los siguientes aspectos:  
 Las causas determinadas deben ser factores cuya eliminación hubiera evitado el 
suceso o minimizado en gran parte la ocurrencia del mismo.  
 Que su control o prevención eviten que un suceso igual o similar vuelva a 
ocurrir ya sea de manera total o gran parte del mismo.  
 Las causas básicas que se determinen deben ser accesibles desde el punto de 
vista técnico y económico, para que se permita una correcta implementación de 
la medida correctiva.  
DETERMINACIÓN DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS 
 Las medidas preventivas a tomar deben estar relacionadas con la eliminación o 
mitigación del daño que puedan generar las causas básicas que se hayan determinado 
previamente. Debemos considerar que las medidas correctivas que se desean 
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implementar deben estar dirigidas a los tres niveles de causales: causas inmediatas, 
causas básicas y causas por déficit de gestión.  
Las medidas correctivas creadas para la corrección de las causas inmediatas deben 
aplicarse en el momento de su creación y aprobación, independientemente si se ha 
elaborado el informe o no. La investigación de accidentes permite adquirir experiencia 
en varios aspectos de la empresa para posteriormente poder identificar y desarrollar 
medidas de prevención para otros posibles accidentes, ya sean similares, iguales o 
diferentes.  
INFORME DE INVESTIGACIÓN DE ACCIDENTES  
La industria de Alimento e Insumos Falconí no cuenta con un formato para realizar el 
informe de investigación de accidentes para lo cual se sugiere utilizar el que se 
encuentra en el Anexo XII. 
PLANES DE EMERGENCIA  
A continuación, ciertos aspectos a tomar en cuenta por parte de empresa para la 
implementación del Plan de Emergencia: 
 Nombres o cargos de las personas autorizadas para poner en marcha 
procedimientos de emergencia.  
 Criterios operativos de respuesta a cada circunstancia o acontecimiento que 
pueda llegar a propiciar un accidente grave.  
 Medidas de adopción para controlar la circunstancia o acontecimiento y limitar 
sus consecuencias, incluida una descripción de los equipos de seguridad y 
recursos disponibles.  
 Medidas para limitar los riesgos para las personas que se encuentran en el lugar 
de trabajo, incluido el sistema de alerta y el comportamiento que se espera 
observen las personas una vez desencadenada.  
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 Medidas para alertar rápidamente del incidente a la autoridad responsable de 
poner en marcha el plan de emergencia externo, el tipo de información que 
deberá facilitarse de inmediato y medidas para facilitar información más 
detallada a medida que se disponga de la misma.  
 Plano de situación y emplazamiento de las instalaciones por sectores y/o plantas 
con escalas y formatos adecuados.  
 Prever la realización de simulacros para mantener actualizado el plan.  
 Criterios para su mantenimiento y revisión.  
EL plan de emergencia diseñado por el autor del presente trabajo se encuentra en el 
Anexo N° XIV. 
Se sugiere la  revisión del Plan de Emergencia luego de realizar simulacros, 
inspecciones de seguridad, adquisición de nuevos equipos, suministros, materia prima o 
maquinarias, auditorías internas o externas o luego de sucedida una emergencia.  
ESTADÍSTICAS DE ACCIDENTES La fuente de información principal para la 
elaboración de las estadísticas de accidentes son los respectivos reportes de 
investigación de accidentes, para lo cual se deberá mantener registros estadísticos con 
diversas variables, tales como:  
 Edad  
 Lugar de Ocurrencia  
 Género  
 Tipo de Incapacidad (Fatalidad, Incapacidad permanente absoluta / total/ 
temporal).  
 Ubicación de Lesión (Cabeza, cuello, tronco, etc.).  
 Día de ocurrencia  
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ESTADÍSTICAS DE INCIDENTES  
En la construcción de la estadística de incidentes se debe poseer las notificaciones o 
reportes de incidentes, con lo cual se podrá obtener un registro más especifico como:  
 Cantidad de condiciones inseguras por actividad.  
 Cantidad de actos inseguros por actividad/proyecto.  
 Cantidad de condiciones inseguras por día/mes/año.  
 Cantidad de actos inseguros por día/mes/año.  
 Número de Oportunidades de Mejora detectadas por actividad/ proyecto.  
INSPECCIONES PROGRAMADAS  
Se debe realizar un sistema, cronograma de inspecciones y otras medidas de control de 
la actividad operativa, además se debe implicar el uso de todos los formatos 
establecidos previamente, para recoger la información necesaria que posibilite un 
examen planificado u ordenado para evaluar el cumplimiento de los aspectos 
establecidos en el sistema, tales como:  
 Instalaciones.  
 Conformidad de uso de los EPP.  
 Conformidad de Protección Colectiva.  
 Mantenimiento de Orden y Limpieza.  
 Conformidad de seguimiento de pasos de tareas.  
Para un mejor control de las inspecciones programadas se sugiere usar el formato que se 
encuentra en el Anexo XIII. 
PROGRAMA DE FORMACIÓN  
La Industria de Alimentos e Insumos Falconí  para un mejor control del sistema, tendrá 
que garantizar la participación de los trabajadores en la creación de una cultura de 
seguridad, principalmente atacando al hábito de las trabajadores, ya que esa variable nos 
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conlleva al a creación de la cultura. Para desarrollar el hábito en los trabajadores se debe 
tomar muy en cuenta sus tres pilares fundamentales:  
 Habilidad  
 Formación  
 Motivación  
HABILIDAD: Ésta parte es muy fundamental en la creación de una cultura de 
seguridad e higiene Industrial, y se lo debe realizar primero identificando las 
características y habilidades que cada trabajador tiene, para según lo conocido pasar a la 
identificación y análisis de tareas, y así poder determinar las necesidades del puesto de 
trabajo, de acuerdo a las actividades que se realizan en el mismo. El puesto de trabajo 
debe ajustarse a las habilidades y conocimientos del trabajador, pero no viceversa, ya 
que al hacerlo implicaría futuras desviaciones en el desempeño de las funciones 
realizadas por el trabajador.  
FORMACIÓN  
Es un punto que depende de un plan de formación, el cual, está en manos de la 
aceptación que se tenga en los trabajadores, logrando que el trabajador crea y se 
convenza de que tiene el control sobre el cambio y que éste no percibe ninguna 
amenaza.  
La empresa para lograr este punto debe tomar en cuenta varios aspectos claves en la 
formación, tales como:  
Ver y Escuchar: El trabajador aprender mejor cuando sabe que además de escuchar, 
pueden ver lo que se está enseñando. Por lo cual en las capacitaciones, conferencias, 
inducciones se debe utilizar material de apoyo visual, tales como presentaciones en 
diapositivas, videos, etc.  
Práctica: EL trabajador aprende mejor cuando además de conocer el tema, se lo lleva a 
la práctica, permitiendo al trabajador cumplir con los objetivos propuestos del tema, por 
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ejemplo, la correcta instalación de una máquina sin tener accidentes o incidentes. 
Cuando se explica una determinada técnica, debe permitirse a los alumnos practicar por 
sí mismos, para determinar cómo se desempeñan ellos en el trabajo por equipos, ya que 
muchas veces el trabajador ya posee el conocimiento de la técnica y es ahí cuando el 
trabajador se convierte en el tutor de sus compañeros.  
Participación en el Proceso de Aprendizaje: Los trabajadores deben conocer desde el 
principio los objetivos del aprendizaje y tener la oportunidad de comparar el contenido 
de las lecciones con dichos objetivos.  
Retroinformación: Los trabajadores requieren de retroinformación sobre sus propios 
resultados, además de un apoyo positivo, para el mejoramiento de sus actividades en la 
empresa.  
Probar Ideas: Este proceso puede facilitarse a través del debate en pequeños grupos, 
donde se visualiza la oportunidad de probar y desarrollar ideas como parte del proceso 
individual.  
Entorno Físico: Las instalaciones y los equipos utilizados para la formación deben 
adaptarse a las necesidades de la formación y de los trabajadores, de forma que puedan 
acceder al material visual y trabajar eficazmente en pequeños grupos.  
MOTIVACIÓN  
Es un punto donde los trabajadores deben querer aprender y darse cuenta de la 
importancia de lo aprendido para sus intereses personales, haciendo mucho énfasis en la 
práctica que se va a impartir, tanto en el área personal como profesional, tratando de 
satisfacer la mayor cantidad de necesidades que éstos tengan y brindándoles 
mecanismos que satisfagan sus necesidades en el ámbito personal y profesional, ya que 
así el trabajador se podrá sentir más involucrados con todo el sistema que se desea 
implementar.  
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Cabe señalar que se debe determinar las metas para cada una de las áreas, ya sea de 
manera general o específica, tratando de dar a conocer que todos tienen el mismo tipo 
de importancia y autoridad para hacer concientizar a otro miembro acerca de la 
seguridad que se desea implantar en la empresa. 
 La industria de Alimento e Insumos Falconí I.A.F para resaltar aun más la motivación 
debe forjar expectativas dentro de cada uno de los trabajadores, brindándoles un plan de 
capacitación e incentivos, el cual dependerá de la empresa dentro de lo crean 
conveniente.  
Cabe señalar además que la empresa deberá utilizar diferentes Métodos y módulos para 
un mejor control del sistema, tales como:  
MÉTODOS DE ENSEÑANZA Su uso dependerá de lo que se quiera lograr, para lo 
cual, es necesario efectuar una correcta combinación de los métodos y no se debe forzar 
ninguno de ellos, ya que esto puede producir un efecto negativo en los trabajadores. En 
seguida se mencionan algunos:  
 Tablero de Planificación  
 Mapa de riesgos  
 Clasificación de Prioridades y Planificación de la Actividad  
 Lluvia de Ideas  
 Materiales audiovisuales (videos , presentación de diapositivas)  
 Fichas de trabajo y cuestionarios  
 Audiovisuales como elementos provocadores  
 Sesiones de Revisión  
MÓDULOS DE ESTUDIOS PARA ALTA DIRECCIÓN  
Los aspectos a tomar con la alta dirección deben ser más generales que específicos, para 
lo cual se sugiere los siguientes:  
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 Aspectos legales de la salud y seguridad en el trabajo  
 Indemnización de los trabajadores  
 Métodos de control del comportamiento para la salud y la seguridad en el trabajo  
 Educación y formación de los trabajadores  
 Evaluación de la eficacia del programa de salud y seguridad  
 Efecto del control de riesgos en la producción y la rentabilidad  
 Función del control de riesgos en el proceso de gestión  
MÓDULOS DE ESTUDIOS PARA LOS TRABAJADORES 
 Los aspectos a tomar deben ser más específicos, para lo cual se sugiere los siguientes:  
 GESTIÓN DE LA SEGURIDAD EN EL TRABAJO  
 Desarrollo de políticas  
 Causas de las lesiones  
 Planificación, organización, coordinación y control  
 Integración de la calidad y la seguridad en las actividades de gestión  
 Formación y procedimientos normalizados  
 Modelos de diagnóstico, intervención estratégica y procedimientos de consulta  
 GESTIÓN DE LA SALUD EN EL TRABAJO  
 Vigilancia de los trabajadores y del lugar de trabajo  
 Enfermedades profesionales e industriales  
 Problemas de salud de grupos específicos de la plantilla  
 Rehabilitación de los trabajadores lesionados y evaluación de la incapacidad  
 ERGONOMÍA  
 Características de la actuación humana  
 Características de las máquinas, el equipo y las herramientas  
 Ruido, vibración  
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 Características del sistema trabajador/máquina  
 Principios ergonómicos del diseño y la remodelación de los puestos de trabajo y 
como estrategias preventivas en las actividades del lugar de trabajo  
 Satisfacción laboral, rendimiento laboral y estrés  
 LEGISLACIÓN SOBRE SALUD Y SEGURIDAD  
 Leyes, reglamentos y códigos profesionales (internacionales, nacionales y 
regionales) sobre:  
 Salud, seguridad y bienestar en el trabajo  
 Indemnización y rehabilitación de los trabajadores  
 Regulación de las relaciones laborales  
 GESTIÓN DE RIESGOS  
 Identificación de los riesgos  
 Clases de peligros  
 Evaluación de la probabilidad, frecuencia y gravedad  
 Medidas de control adecuadas a cada exposición  
 Fallos potenciales de las medidas de control  
INVESTIGACIÓN Y ANÁLISIS DE ACCIDENTES  
 Conceptos sobre las causas  
 El proceso de los hechos imprevistos  
 Marco conceptual y principios de la investigación de incidentes concretos,  
 Aplicación del análisis del árbol causal, análisis del peligro y la operatividad y 
análisis del árbol secuencial  
ESTADÍSTICAS Y SISTEMAS DE INFORMACIÓN  
 Características de los trabajadores: asistencia, lesiones y problemas de salud y 
control sanitario  
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 Recopilación de información práctica sobre procesos, equipos, mantenimiento, 
materiales, fiabilidad, uso y evacuación de residuos  
 Evaluación y manipulación estadística de estos datos para facilitar información 
útil para la toma de decisiones sobre producción, y salud y seguridad. 
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CAPÍTULO IV 
4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 
CONCLUSIONES  
 Se diseño un Sistema de Seguridad Industrial e Higiene para la Industria de 
Alimentos e Insumos Falconí I.A.F., la misma que no contaba con ningún 
programa de Seguridad, con lo que se logró la concientización de los directivos 
de la empresa para invertir en prevención en pro de la mejora del ambiente de 
trabajo para todos quienes forman parte de la empresa. 
 Al realizar la evaluación situacional de la Industria de Alimentos e insumos 
Falconí  se logró evidenciar  que en el tema de seguridad e higiene  industrial  el 
personal no cuenta con el conocimiento necesario, esto debido a que nunca antes 
habían recibido capacitación aunque cabe recalcar el marcado interés 
demostrado para  asimilar con totalidad el rol o la importancia de esta en una 
industria. 
 Mediante el diagnostico situacional se identificó a que 
condiciones ambientales se encuentran expuestos quienes laboran en la empresa, 
es así que en cuanto al análisis de  ruido industrial los resultados dentro del área 
administrativa  correspondiente a la tabla 3.1-1 demuestran que esta tiene el  
ruido de presión en 50.6 dB y el ruido de fondo en 48.1 dB  valores que se 
encuentran dentro de los permisibles y mediante el cálculo del grado de 
peligrosidad nos indica que es bajo, para una zona industrial  que es de máximo 
de 70 dB, lo que no sucede con el bloque 1  tabla 3.1-2  (ruido de presión en 
74.8  dB y el ruido de fondo en 70.7 dB  ) y bloque 2 tabla 3.1-3 (ruido de 
presión en 79.4  dB y el ruido de fondo en 74.7 dB  ) que son las área de 
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producción en donde los niveles de ruido superan los permisibles y con el 
cálculo de grados de peligrosidad se pudo determinar un riesgo medio y alto, 
esto debido obviamente a las maquinarias y equipos que se emplean en los 
procesos, para lo cual se propuso e implementó tapones para oídos para la 
totalidad del personal expuesto, EPP obligatorio para todos quienes ingresen a 
estas áreas. 
 En cuanto a la luminosidad  tabla 3.1-4 en la planta en el área administrativa 
cuenta con 586 lux, en el área de producción (Bloque 1 y Bloque 2) tiene un 
valor de 267 lux y 285 lux respectivamente y mediante cálculo de grado de 
peligrosidad se considera un nivel de luminosidad bajo, lo que nos quiere decir 
que existe una luminosidad adecuado el buen desempeño de los trabajadores. 
 Al determinar la calidad de aire en la Industria tabla 3.1-5 se evidencio que el 
PM10 nos dio un valor de 157.3 ug/m
3
 mismos que se encuentran fuera del valor 
límite máximo que es de 150 ug/m
3
; en cuanto a partículas sedimentables los 
resultados demuestran  también estar fuera del valor máximo aceptable que es de 
1 ug/m
3
 siendo los resultados los siguientes: 1.08 ug/m
3 
 por lo que se 
implemento la acción correctiva de utilización obligatoria de mascarilla para el 
personal que labora en estas áreas. 
 En la determinación de la cantidad de óxidos inorgánicos no oxidables presentes 
en una corriente de gas de chimenea los valores se encuentran muy por debajo 
de los máximos permisibles por lo que se puede decir que no existe riesgo de 
peligro de gases de combustión para los trabajadores.  
 Los trabajadores de la empresa se encuentra siempre frente a diversos accidentes 
que muchas veces pasan desapercibidos debido al desconocimiento es así que se 
realizo el levantamiento de accidentes tabla 3.2-1 en el cual se pudo determinar 
175 
 
que el área donde mayor accidentes puede existir es en producción teniendo así: 
Resbalones, ruido y vibraciones  para lo cual se debe tomar acciones correctivas 
como utilizar zapatos antideslizantes, tapones  para reducir en lo posible eventos 
no deseados o accidentes. 
 Se realizó el levantamiento de posibles causas de incendio en la planta tabla 3.4-
6, mediante el cual se pudo determinar que son necesarios colocar 15 extintores 
los cuales se los colocaran en los puntos estratégicos de cada uno de los procesos 
y lugares de trabajo del personal con su respectiva señalización ya que en la 
mayoría son de las mismas características. 
 De acuerdo al levantamiento de Riesgos tabla 3.5.2-10 se realizó medidas de 
prevención para los riesgos que se identificaron en la Industria I.A.F. teniendo 
así diferentes tipos de señales como son de Advertencia, Obligación, Prohibición 
e Informativas, así como también capacitaciones al personal por puesto de 
trabajo. 
 En base a la Distribución de Protección Personal tabla 3.5.2-11 se pudo 
identificar que el personal de la empresa debe utilizar mandil, equipo de 
protección personal como es cofia, mascarilla, tapones auditivos, guantes de 
nitrilo, faja de seguridad para evitar posibles riesgos de tipo mecánico, bilógico. 
Adicional debe tener su respectivo uniforme que es pantalón lee, camisa lee y 
zapatos antideslizantes.  
 Mediante este diseño se logro estimular a que todo trabajador se comprometa a 
cumplir con las normas así como con las reglas internas y las indicaciones e 
instrucciones  tendientes a la protección de su vida y  salud mental, física y 
emocional. 
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 Se brindo una capacitación de 2 h de duración a los directivos y trabajadores de 
la empresa ahondando en temas de seguridad, peligros, EPP, EPC, Plan de 
emergencia, etc. logrando que concienticen acerca de la importancia de la 
prevención en sus áreas de trabajo. 
 Se elaboró un Manual de procedimientos para la Seguridad e Higiene Industrial 
y un Plan de Emergencia mismos que se encuentran en conocimientos de todos 
quienes brindan sus servicios en la empresa, el cual constituye una herramienta 
valiosa para instrucción y mejora en temas de seguridad para los trabajadores de  
la I.A.F. 
 La implementación de un Sistema de Higiene y Seguridad Industrial requiere de 
una inversión bastante grande, no sólo en dinero si no en trabajo y dedicación, 
por  lo que para su aplicación completa se necesita de  mayor tiempo sin 
embargo se ha contribuido con el diseño e instauración de normativas, políticas 
de seguridad, planes de emergencia y la aplicación de normas básica como el 
uso EPP, EPC, señalizaciones y capacitaciones. 
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1.1. RECOMENDACIONES 
 Es necesario tener en cuenta que los extintores portátiles se deben recargar cada año, 
también que su ubicación debe estar acorde con el tipo de material que puede generar 
el incendio y un lugar estratégico de la Industria I.A.F..  
 Se recomienda establecer jornadas de limpieza y mantenimiento de equipos con el 
fin de ordenar, fijar y asegurar objetos que puedan  u ocasionar algún peligro o riesgo 
para los trabajadores. 
 Reforzar la capacitación y adiestramiento trabajadores con actividades encaminadas 
a la problemática de riesgos de trabajo, así como también sobre el plan de 
emergencia. 
 Se recomienda colocar al ingreso de la industria I.A.F. el mapa general de riesgos 
con su respectiva señalización. 
 En muchos casos se prefiere invertir o dar prioridad a situaciones o acciones distintas 
a la preparación y prevención, sin tomar en cuenta que una vez se presentan  los 
accidentes de trabajo los daños generados por el siniestro superan los costos de la 
prevención que se pudo haber realizado. 
 Crear un departamento de seguridad industrial el cual este dirigido por un profesional 
capacitado en el área para mantener una seguridad permanente para los trabajadores 
de la industria I.A.F. 
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ANEXO I 
Organigrama estructural de la Industria de Alimentos e Insumos Falconí I.A.F 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gerente General 
Comité de calidad 
Jefe de producción  Jefe Financiero Jefe de ventas 
Distribuidores 
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ANEXO II 
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ANEXO III 
INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F. 
LISTA DE VERIFICACIÓN 
ORDEN Y LIMPIEZA 
  CUMPLE       
PARTIDAS SI NO NA OBSERVACIONES RESPONSABLE FECHA 
1. ZONAS DE MOVIMIENTO   
Vías de Acceso             
Vías de Transito             
Vías de escape             
2. ZONAS DE TRABAJO             
Área de Administración             
Área de Producción 1             
Área de Producción 2   
 
        
Área de Ventas             
Bodega             
3. DEPENDENCIAS PARA EL PERSONAL             
Servicios Higienicos             
Casilleros             
Zona de Comedores             
4. ALMACENAMIENTO   
De Materia Prima       
 
    
De Producto Terminado   
 
  
 
    
De Aceites Usados       
 
    
De Desechos       
 
    
De Materiales en general             
5. SEÑALIZACIONES             
Zona de Oficinas, Bodegas             
Zonas Prohibidas       
 
    
Zonas de Peligros eléctricos   
 
  
 
    
Zonas exteriores de la Empresa       
 
    
Zonas de Peligro de caidas desde la altura   
 
  
 
    
Atención Médica y/o Primeros Auxilios       
 
    
Afiches, Ficheros e Información             
 
NA: No 
Aplica 
   REALIZÓ       REVISÓ 
Nombre: 
_____________________________       
Nombre: 
____________________________   
Cargo: 
_______________________________       
Cargo: 
______________________________   
Fecha: 
_______________________________       
Fecha: 
______________________________   
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ANEXO IV 
ACTA DE COMPROMISO 
Yo ____________________________, con cédula # _______________, trabajador y/o 
operador de la Industria de alimentos e Insumos Falconí I.A.F., me comprometo 
voluntariamente acogerme a los siguientes términos que propenden para mi buen 
desempeño de mis actividades en esta prestigiosa empresa. 
PRIMERO: Cumplir con la utilización, donde requiera, de todos los implementos de 
protección personal entregados exclusivamente para su área de trabajo. 
SEGUNDO: Llevarlo consigo, mismo a donde sea necesario todos los implementos de 
protección personal. 
TERCERO: No permitir que nadie, es decir amigos, compañeros o conocidos utilicen 
sus implementos de protección personal entregados. 
CUARTO: No mostrar actos de inmoralidad, deshonestidad, falta de respeto a la 
utilización de los implementos de protección personal. 
QUINTO: Si estuviese faltando al reglamento de la empresa sobre la no utilización de 
los implementos de protección personal, estaré dispuesto a recibir las sanciones 
pertinentes como se estipulan en dicho reglamento. 
Para mayor constancia firmo lo presente a las ________del mes de ______del_______. 
 
____________________________ 
NOMBRE 
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ANEXO V 
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ANEXO VI 
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ANEXO VII 
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ANEXO VIII 
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ANEXO IX 
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ANEXO X 
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ANEXO XI 
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ANEXO XII 
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ANEXO XIII 
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ANEXO XIV 
FOTOGRAFÍAS DE LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ 
 
 
INDUSTRIA DE ALIMENTOS E INSUMOS FALCONÍ I.A.F 
 
 
    
Planta de purificación de agua                                       Bodega: Estante de Materia Prima 
 
         
Tanque de almacenamiento de agua purificada                Esterilizador de botellones plásticos 
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                           Área de envasado                                          Despulpador de fruta 
 
 
                 
       Envasado de jugos artificiales                                Almacenamiento de producto terminado 
 
 
 
        
      Área de control de calidad                                     Señalización de obligación implementada 
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          Señalización de prohibición  implementada                                 Área de Caldero 
 
 
                     
               Señal de obligación                                                               Señal de obligación 
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ANEXO XVIII 
PUNTO DE 
CALIDAD 
DE AIRE 
ANEXO XV 
RUIDO AMBIENTAL 
 
   NOTAS 
   FECHA 
FECHA 
    17/03/11 
LAMINA 
 X:     Y:        
RUIDO AMBIENTAL (ÁREA DE 
PRODUCCIÓN Y OFICINAS) 
    ESCALA 
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA 
DE CHIMBORAZO 
 
FACULTAD DE CIENCIAS 
 
ESCUELA DE INGENIERIA QUIMICA 
 
REALIZADO POR:  
JONATHAN MARTÍNEZ 
        CATEGORIA DEL DIAGRAMA 
CERTIFICADO 
POR APROBAR 
APROBADO 
INFORME 
POR ELIMINAR 
CALIFICAR 
X 
PUNTO 
DE 
RUIDO 
N° 1 
PUNT
O DE 
RUIDO 
N° 2 
PUNTO 
DE 
RUIDO 
N° 3 
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PUNTO 
DE 
LUMINO
SIDAD 1 
PUNTO 
DE 
LUMINO
SIDAD 2 
PUNTO 
DE 
LUMINO
SIDAD 3 
ANEXO XVI 
CALIDAD DE AIRE BLOQUE 1 Y BLOQUE 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   NOTAS 
FECHA    
FECHA 
    17/03/11 
LAMINA 
 X:     Y:       
CALIDAD DE AIRE 
    ESCALA 
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA 
DE CHIMBORAZO 
 
FACULTAD DE CIENCIAS 
 
ESCUELA DE INGENIERIA QUIMICA 
 
REALIZADO POR:  
JONATHAN MARTÍNEZ 
 
        CATEGORIA DEL DIAGRAMA 
CERTIFICADO 
POR APROBAR 
APROBADO 
INFORME 
POR ELIMINAR 
CALIFICAR 
X 
 
PUNTO 
N° 1 
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ANEXO XVII 
LUMINOSIDAD EN AREA DE PRODUCCIÓN (BLOQUES 1 Y 2) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   NOTAS 
FECHA 
    17/03/11 
LAMINA 
 X:     Y:        
LUMINOSIDAD 
    ESCALA 
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA 
DE CHIMBORAZO 
 
FACULTAD DE CIENCIAS 
 
ESCUELA DE INGENIERIA QUIMICA 
 
REALIZADO POR:  
JONATHAN MARTÍNEZ 
 
        CATEGORIA DEL DIAGRAMA 
CERTIFICADO 
POR APROBAR 
APROBADO 
INFORME 
POR ELIMINAR 
CALIFICAR 
X 
 
PUNTO 
N° 1 
 
PUNTO 
N° 2 
 
PUNTO 
N° 3 
